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Resumen.

El presente documento detalla las actividades realizadas para incrementar la
productividad en el proceso de desalojo Murata, en la empresa UNITEX de giro textil,
dedicada a la elaboracion de estambres, con la aplicacién de diferentes herramientas
técnicas y de calidad, asi como también la aplicacion de la mejora continua basada en la
metodologia Six Sigma, que es una herramienta que tiene la finalidad de medir y mejorar
la calidad y también se define como una metodologia basada en datos para conseguir la
calidad mas cercana a la perfeccion, asi mismo también reducir el porcentaje de merma
y producto de segunda calidad, ya que este problema ha prevalecido por largo tiempo en
la empresa y esto ocasiona diferentes problemas dentro y fuera de la empresa, derivado
a que el rendimiento de las maquinarias, rotacion y capacitacion de personal no es muy
favorable y por consiguiente, causa afectaciones tanto para la empresa asi como también

para el cliente final y trae con ello reclamos internos y externos.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO.

1.1 Introduccioén

Las actividades de industria textil son de gran importancia, ya que tienen gran impacto
en la economia, sus productos suelen comercializarse muy constante y masivamente, es
por eso que brindan trabajo a gran cantidad de sectores de poblacion.

La industria textil moderna cuenta con grandes artefactos mecanicos y automatizados,
que llevan a cabo la produccion de manera constante. Es por eso por lo que, cada dia la
industria textil tiene la necesidad de ser mas competitiva en el mercado.

El proyecto de Incremento de “Incremento de la productividad del proceso de desalojo
en la empresa UNITEX, S.A de C.V” surge de la necesidad de incrementar la produccion
en el proceso de desalojo, ya que, por la gran rotacién de personal, maquinaria obsoleta
y por falta de mantenimientos a maquinarias, implica que la produccion sea baja, asi
como también la merma que en ocasiones tiene un porcentaje fuerte.

Cabe resaltar que el proceso de desalojo depende del proceso de continuas, en estas
maquinas se obtiene ya un hilo en presentacion de una canilla, para después extender
con el proceso de desalojo, si el hilo va en buenas condiciones, es decir, sin falta de
filamento o ya sea sin flama, el proceso de desalojo es rapido y la calidad es aceptable
para los siguientes procesos hasta llegar al producto final, donde también la calidad se
ve reflejada y esto crea la satisfaccion del cliente final. Cabe resaltar, que Unién Textil se
certifico en el sistema ISO 9001, logrando buenos esquemas de calidad en sus procesos
y productos, sin embargo, al pasar de los afios fueron en descenso y la certificacion
lamentablemente se perdio, obligando a Union Textil (UNITEX) al desarrollo de mejoras

para recuperar la calidad en cada uno de sus procesos.



1.2. Descripcion de la empresa y area del trabajo.

Union Textil Internacional S.A. de C.V. (UNITEX), es una empresa mexicana de giro textil
fundada en 1976 dedicada principalmente a la elaboracién, preparacion y acabado de
fibras blandas. Con dos plantas en Aguascalientes, una enfocada a la elaboracién de las
fibras y otra exclusivamente a la venta, se dedica a exportar diferentes tipos de hilos y
estambres por toda la republica mexicana y al extranjero. Sus principales productos son
estambres de tipo Rubi, Angora, Angel, Firenze, Bicofil, entre otros. UNITEX se compone
de cuatro gerencias y una direccion general, estas son:

o Direccion general. Dirigir la empresa hacia su mision por medio del cumplimiento
cabal de su vision, administrando los recursos econémicos, materiales y humanos
eficazmente. Atendiendo las necesidades del personal y requerimientos de
calidad en los clientes.

o Gerencia de Produccion. Administrar el area de produccion asegurando la calidad
de los productos manufacturados de acuerdo con las especificaciones del cliente.

o Gerencia de Contraloria. Administrar los departamentos de contabilidad, costos,
finanzas, fiscal y desarrollo de personal de acuerdo con los objetivos de la
empresa, optimizando, vigilando, impulsando y manteniendo los recursos de las
areas a su cargo.

o Gerencia de Aseguramiento de Calidad. Asegurar la calidad de productos y
servicios por medio de los controles establecidos que monitorean el proceso de
fabricacion para identificar y rastrear el producto en donde se requiera.

o Gerencia de Ventas. Administrar las ventas traduciendo las necesidades del
cliente en un producto y servicio de calidad.

El proyecto se desarroll6 dentro de la primera planta, llamada Planta Norte dentro del
area de Produccidn, a continuacién, se explica brevemente como esta compuesta el area
a partir de sus 18 procesos principales transformando la materia prima a producto
terminado, las cuales son:

1. Recibo de materia prima: Se recibe la fibra en presentacion de pacas, cada
paca tiene 10 bobinas, aqui se hace una inspeccion al producto que llega, que si

se autoriza trabajar esta lista para pasar al primer proceso de produccion.



9.

Preparaciones: Consta de tres maquinas ler paso, 2° paso y 3er paso. Aqui la
funcidn es paralelizar las fibras en base a estirar, dar un peso deseado, a
conveniencia para que pueda seguir procesandose en el siguiente proceso,
frotador y/o Mechera.

Frotador: El objetivo para esta maquina es estirar la fibra para darle un peso
deseado y se pueda procesar este material en el area de continuas. Aqui como
su nombre lo dice, frota (Falsa torsion) el material para darle una consistencia y
sea manejable, al producto que sale de esta maquina se le da el nombre de Pabilo.
Mechera: Hace la misma funcion que el frotador, Gnicamente que este hace una
diferencia el producto que sale (Pabilo). Este si tiene una torsion efectiva.
Continuas: En estas maquinas se alimenta el material obtenido del frotador y en
base a estirar el pabilo y dando una torsion, se obtiene ya un hilo en presentacion
de una canilla.

Desalojo: Una vez que sali6 el material de las continuas pasamos a vaciar el hilo
de las canillas y se pasa a conos, ademas en esta area se purga el hilo, para
eliminar algun problema que este tuviera.

Reunido: En esta &rea el objetivo el juntar a dos, tres 0 mas cabos el material,
segun las caracteristicas que deba de llevar.

Torzales: Una vez que salid del reunido el material, pasa a torzales en donde el
objetivo es dar torsion.

Madejeras: El material que proviene de torzales se pasa a hacer madejas.

10.Vaporizado: Objetivo, vaporizar el material para obtener un hilo esponjado.

11.Tefido y/o estampado: Después de vaporizar el hilo pasa a esta area en donde

se le da el color al material segun tono requerido.

12.Centrifugado: Después que salié el material de las maquinas de tefiido, pasamos

a centrifugar el material para eliminar el exceso de agua.

13.Secador: Una vez que fue centrifugado el material, pasamos a secarlo.

14.Enconado Final: Después del secado del material lo pasamos de madeja a conos

en esta area.



15.Perchado: El material que por su caracteristica deba pasar a esta area, lo que se
hace aqui es percharlo, afelparlo, sacarle pelo y la presentacion final aqui es en
forma de queso.

16.Empaque final: Objetivo, empacar el material que proviene del &rea de enconado
final y o perchas.

17.Pesado De empaque final: Pesar todo el material que haya sido empacado como
producto terminado

18.Almacén de producto terminado: Recibe y almacena el producto terminado que

fue pesado. Final del proceso de fabricacion.

Mision:
Proporcionar bienestar en el mercado de la merceria, tejido, bordado y del vestir,

ofreciendo calidad en textura, colorido y disefio con un espiritu de servicio.

Vision:
En el 2021 ser reconocidos como la mejor marca en el mercado nacional, siendo un

motivo de orgullo para nuestros clientes, colaboradores, accionistas y sociedad en

general.

Organigrama:

En la figura 1.1 se presenta el organigrama de UNITEX.
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Figura 1.1 Organigrama de la empresa UNITEX
Fuente: UNITEX, 2020

Principales Clientes de Union Textil Internacional S.A de C.V.

Los principales clientes se engloban dentro de 5 estados dentro de la republica
mexicana, en el estado de Tlaxcala: Roberto Uribe Alvarez. En la CDMX: Sergio Said,
Omar Said y Laura Angélica Sanchez. En Querétaro: Ménica Saldafa. En el Estado de

México: Mercedes Olvera y en Tlaxcala: Enrique Huerta.

1.3 Problemética.

En 1999 Unién Textil Internacional S.A de C.V obtuvo la certificacién de 1ISO 9000 que la
mantuvo por varios afos, pero desafortunadamente para el afio 2006 perdié esta
certificacion, debido a factores que tuvieron gran impacto, desde la rotacion de personal,
capacitacion a los mismos, materia prima, falta de mantenimiento a maquinaria, entre
otras cosas.

Al pasar los afos debido a la gran rotacién de personal y falta de capacitaciéon no se logra
una produccion estandarizada en el proceso y aunque también afecta desde el como se
encuentre trabajando la maquinaria (mantenimiento). Actualmente las mermas y el



producto de segunda calidad se encuentran en un porcentaje alto de 4.7%. Estos
problemas han afectado a la empresa y el rendimiento de los procesos, aumentando
costos de produccion. Las causas de estos problemas son ignoradas para atacarlas
directamente, es por eso que el objetivo es encontrar las causas que los originan y tratar

de disminuirlas.

1.4 Justificacion

En la actualidad, en el sector textil existe la necesidad de ser cada dia mas competitivos,
lo que obliga a las organizaciones a analizar sus procesos para obtener una mejor calidad
gue le permita cumplir con las necesidades y expectativas de los clientes. La
competitividad empresarial, en el contexto de la globalizacion, exige a la industria textil
para ser sostenibles en mercados regionales, nacionales e internacionales tener una
administracion de los procesos productivos mas eficiente y eficaz de sus recursos
financieros, humanos, tecnolégicos, entre otros. Es por ello que la empresa UNITEX
establece como un objetivo prioritario la reduccién de mermas en su proceso de desalojo,
esto a través de establecer un control estadistico de la produccién en el proceso de
desalojo, esto con el fin de que se fijen y cumplan los pardmetros (KPI) definidos.
En su primera etapa se pretende lograr que la produccion por persona sea de 14 kg
(diario por persona entregado en producto terminado) al reducir la merma de 4.7 al 3.5
por ciento en el area de produccion, esto derivado de las siguientes suposiciones a
investigar:
e No se cuenta con un control riguroso en el seguimiento de los estandares de
trabajo establecidos en el proceso productivo.
e Desconocimiento o inexistencia de procedimientos que garanticen las metas
establecidas por el area de produccion.
e Los operarios no cuentan con capacitacion o adiestramiento en el area de trabajo

e Falta de conocimiento técnico a nivel operario y supervision.

1.5 Objetivos

Objetivo general:

Incrementar la productividad en el proceso de desalojo en un 30 por ciento.



Objetivos especificos:
e Reducir el porcentaje de mermas de 4.7 a 3.0 porciento de producto terminado.
e Incrementar la productividad en el proceso de desalojo a de 180 a 255 kg por

persona diario.



2. MARCO TEORICO.

Krajewski (2008), define procesos como cualquier actividad o grupos de actividades en
las que se transforman uno o mas insumos para obtener uno o mas productos para los
clientes. La mayoria de los servicios o productos se obtienen por medio de una serie de
actividades empresariales interrelacionadas. La vision de los procesos de una empresa
es (til para entender como se obtienen los servicios o productos y por qué es importante
la coordinacién entre funciones, pero no esclarece cuales son las ventajas estratégicas
de los procesos.

La percepcion faltante sobre la estrategia es que los procesos deben agregar valor para
los clientes. El trabajo acumulado de los procesos de una empresa es una cadena de
valor, que es la serie interrelacionada de procesos que produce un servicio o bien que
satisface a los clientes. Cada actividad en un proceso debe agregar valor a las
actividades precedentes; deben eliminarse el desperdicio y los costos innecesarios.

La forma en que se administran los procesos desempefia una funcién clave en el
mejoramiento de la productividad. Los gerentes deben examinar la productividad desde
el nivel de la cadena de valor porque lo que importa es el desempefio colectivo de los
procesos individuales. El desafio consiste en aumentar el valor de la produccion en
relacion con el costo de los insumos. Si los procesos pueden generar mas productos o
productos de mejor calidad con la misma cantidad de insumos, la productividad se
incrementa. Si pueden mantener el mismo nivel de produccion y reducir el uso de
recursos, la productividad también se incrementa. (Krajewski, 2008).

La administracion de los procesos se centra en analizar cada uno de los eslabones y
cdmo pueden mejorarse para alcanzar las metas de la estrategia de operaciones. Al
principio, se abordaran los aspectos estratégicos del disefio de los procesos y después
se presentara un método sistematico de seis pasos para el andlisis de procesos: 1.
identificar la oportunidad; 2. definir el alcance; 3. documentar el proceso; 4. evaluar el
rendimiento; 5. redisefar el proceso; y 6. implementar los cambios.

Cada capitulo en esta parte se relaciona con algun aspecto de este método. Se explican
las herramientas que ayudan a los gerentes a analizar los procesos y se dan a conocer

los métodos que las empresas usan para medir el rendimiento de los procesos y la



calidad. Estos métodos constituyen el fundamento de programas como Six Sigma y la
administracion de la calidad total.

Determinar la mejor capacidad del proceso con la administracion eficaz de las
restricciones, disefiar la distribucion apropiada de las actividades del proceso y
‘racionalizar” los procesos mediante la eliminacién de las actividades que no agregan
valor y el mejoramiento de aquellas que si lo hacen también son decisiones
fundamentales en el redisefio de los procesos. Las actividades que intervienen en la
administracion de los procesos son esenciales para ofrecer ventajas considerables a la
empresa (Krajewski, 2008).

Herrera (2011) en su libro Seis Sigma: Métodos Estadisticos y Sus Aplicaciones, define
Seis Sigma como un método de gestion de calidad combinado con herramientas
estadisticas cuyo propdésito es mejorar el nivel de desempefio de un proceso mediante
decisiones acertadas, logrando de esta manera que la organizacion comprenda las
necesidades de sus clientes. El método Seis Sigma, conocido como DMAMC, se basa
en el ciclo de calidad PDCA (figura 2.1) propuesto por Deming; en la figura 2.1 se definen

las etapas de operacion.

Figura 2.1 Ciclo Deming.
Fuente: Herrera, R. F. (2011). Seis Sigma Método Estadisticos y Sus Aplicaciones. EUMED



Prenlimentacion del Proyects
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Figura 2.2 Operacionalizacion del DEMAIC
Fuente: Herrera, R. F. (2011). Seis Sigma Métodos Estadisticos y Sus Aplicaciones. EUMED

El ciclo de Deming se explica de la siguiente manera:

Planificar:

Involucrar a la gente correcta

Recopilar los datos disponibles

Comprender las necesidades de los clientes

Estudiar exhaustivamente el/los procesos involucrados

¢ Es el proceso capaz de cumplir las necesidades?

Desarrollar el plan/entrenar al personal Hacer:

Implementar la mejora/verificar las causas de los problemas
Recopilar los datos apropiados Verificar:

Analizar y desplegar los datos

¢Se han alcanzado los resultados deseados?

Comprender y documentar las diferencias

Revisar los problemas y errores

¢, Qué se aprendi6?

¢, Qué queda aun por resolver?

Actuar:

Incorporar la mejora al proceso
La comprension y el cumplimiento de los requisitos
La necesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor

La obtencion de resultados del desempefio y eficacia del proceso
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La mejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas.

La clave para conseguir que el DMAMC se apligue en forma adecuada en la organizacion

es la siguiente:

1.
2.

El enfoque centrado en las necesidades y los requerimientos de los clientes.

La identificacion de las causas de los problemas que atentan contra la calidad del
producto final o del servicio prestado, evitando las soluciones apresuradas que
generen decisiones erradas y sin fundamento estadistico.

La realizacion de las mediciones de todas las variables criticas del proceso, lo que
implica el conocimiento profundo de cada una de las etapas o fases que
conforman las actividades de la organizacion.

La utilizaciéon de las herramientas estadisticas apropiadas que conduzcan a
soluciones validas y efectivas.

El control mediante un seguimiento constante que evalle las diferentes

actividades que se encaminen a la solucion de un problema de calidad.

TlFEg

ROKRDES DRGNS ATNCTS QTS
DROWE | | RORRL | | TELERL
! wnzs Y wigou [N MW 1
e s nagste | | ProouL
iy EAILE sme | | s
3 ]
B LUEVR
N HaLSE o TSR
BMELES
3.0 AL
AASTINAE

Figura 2.3 Ejemplo de diagrama de produccién de pildoras Estile
Fuente: Herrera, R. F. (2011). Seis Sigma Métodos Estadisticos y Sus Aplicaciones. EUMED .

11



La direccién de la organizaciébn es la encargada de motivar su implementacion,
establecer la estructurara organizacional y el proceso de entrenamiento de cada uno de
los grupos que se conformen. Todos los resultados obtenidos de la implementacion del
Seis Sigma deben traducirse en un lenguaje métrico, esto facilita el manejo y la
comprension de los procesos.
El método Seis Sigma y su estructura DMAMC requiere de expertos que dominen areas
como Despliegue de Funcién de Calidad, Analisis de Modo de Fallo, AMEF, Control de
Calidad SPC y Disefo Experimental, DOE.
Otros de los aspectos fundamentales es la Cadena de Abastecimiento, segun Beltran
(2002) la define como la integracion de procesos claves del negocio, que van desde los
proveedores hasta el usuario final y proporcionan productos, servicios e informacién que
agregan valor a los clientes y demas implicados (comunidad, accionistas, gobierno, etc.)
Dentro de la Cadena de Abastecimiento Goldrat (2001) define la Cadena de Valor o
Critica como un marco para analizar las empresas en sus sectores industriales, la
competencia y la forma de establecer una estrategia que le permita obtener una posicion
ventajosa respecto de sus competidores. Es la herramienta de analisis que permite ver
hacia adentro de la empresa, en blsqueda de una fuente de ventaja en cada una de las
actividades que se realizan.
Segun Frances (2001), la Cadena de valor proporciona un modelo de aplicacién general
que permite representar de manera sistematica las actividades de cualquier
organizacién, ya sea aislada o que forme parte de una corporacion. Se basa en los
conceptos de costo, valor y margen. La cadena de valor esta conformada por una serie
de etapas de agregacion de valia, de aplicacién general en los procesos productivos. La
cadena de valor proporciona:

e Un esquema coherente para diagnosticar la posicion de la empresa respecto de

sus competidores.
e Un procedimiento para definir las acciones tendentes a desarrollar una ventaja
competitiva sostenible.

Un indicador clave de desempefio (KPI) por sus siglas en inglés (Key Performance

Indicator), es una herramienta con la cual se mide el alcance o nivel de rendimiento de
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un proceso que se esté ejecutando; de esta manera puedes saber qué tanto se estan
logrando los objetivos, dentro del tiempo establecido.
“Los indicadores claves de rendimiento son una medida cuantitativa de pardmetros
concretos y especificos que aporta informacion guia para valorar la calidad de la
practica asistencial. También hacen posible la comparacion de los resultados con
los estandares de cumplimiento, lo que nos permite realizar intervenciones para
mejorar el proceso”. (Martinez, 2018)
“Los indicadores claves de rendimiento miden el desemperio de cada uno de los
procesos que hacen parte de una estrategia de negocio, estos ayudan a las empresas a

comprender la eficacia de los procesos con relacion al logro de los objetivos”. (Slim, s.f.)

Se enfocan en
obtener sélo
informacion Gtil

Figura 2.4 Caracteristicas de KPI's
Fuente:
https://capacitateparaelempleo.org/pages.php?r=.tema&taglD=9685&l0oad=12030&brandID=capacitate

KPI de eficacia. Mide el porcentaje de logro en los objetivos.

KPI de eficiencia. Mide la relacion entre los recursos utilizados y los productos o
servicios que resultaron de ellos.

KPI de calidad. Mide las caracteristicas, atributos o capacidad que tienen los productos
0 servicios producidos para satisfacer las solicitudes de los clientes. Este tipo de KPI
tiene la capacidad de monitorear sus objetivos desde diferentes perspectivas, por
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ejemplo, la opinion que tienen los clientes de un producto, o el grado de precision que se
tiene al momento de elaborarlos.
KPI de economia. Mide la capacidad de administracion de los recursos financieros que

tiene la empresa para administrarlos de forma adecuada.

Es entendible y preciso. Evita cualquier
ambigliedad para que no surjan dudas.

Sus elementos mas importantes
RELEVANTE se relacionan directamente con el objetivo.

Puede ser financiado por la organizacion,
ECONOMICO es decir, sus beneficios no superan los costos.

Los medios de verificacion y calculo
MONITOREABLE deben ser claros para que se pueda comprobar.

ADECUADO La |nforma<:|(_>n que t_)r_ln_da el indicador es s_u_f !c1ente
para realizar un juicio o tomar una decision.

APORTE MARGINAL Si creas mas de un indicador para un mismo objetivo,
estos deben brindarte informacion adicional relevante.

Figura 2.5 Evaluador de indicadores clave KPI
Fuente:
https://capacitateparaelempleo.org/pages.php?r=.tema&taglD=9685&load=12030&brandID=capacitate

Segun Ishikawa (1989), el control de calidad consiste en el desarrollo, disefio,
produccion, comercializacion y prestacion del servicio de productos y servicios con una
eficacia del coste y una utilidad 6ptimas, y que los clientes compraran con satisfaccion.
Para alcanzar estos fines, todas las partes de una empresa (alta direccion, oficina central,
fabricas y departamentos individuales tales como produccion, disefio, técnico,
investigacion, planificacion, investigacion de mercado, administracion, contabilidad,
materiales, almacenes, ventas, servicio, personal, relaciones laborales y asuntos
generales) tienen que trabajar juntos. Todos los departamentos de la empresa tienen
qgue empefiarse en crear sistemas que faciliten la cooperacion y en preparar y poner en
practica fielmente las normas internas. Esto s6lo puede alcanzarse por medio del uso
masivo de diversas técnicas tales como los métodos estadisticos y técnicos, las normas
y reglamentos, los métodos computarizados, el control automatico, el control de
instalaciones, el control de medidas, la investigacion operativa, la ingenieria industrial y
la investigacion de mercado.

El verdadero control de calidad sélo puede alcanzarse organizando todos los puntos

fuertes de una empresa, a esta clase de control de calidad se le llama control de calidad
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por toda la empresa (CCTE) o control de calidad total (CCT). Para poner en practica el
CCTE/CCT hace falta lo siguiente:

1. Tienen que participar todos los departamentos, yendo a la cabeza el jefe de cada
departamento. Cada departamento tiene que tomar la iniciativa para establecer
enlaces con otros departamentos relacionados.

2. Todos los empleados tienen que estar implicados; en otras palabras, todos los
miembros de la empresa, desde el Presidente del Consejo de Administracion
pasando por el Director General, los altos ejecutivos, directivos, directores de
departamento y de seccion, y el personal técnico y administrativo, hasta los
miembros de los circulos de CC (i.e., encargados de taller, trabajadores con
dedicacion exclusiva, personal de ventas, y trabajadores a tiempo parcial) tienen
gue participar en la puesta en préactica del control de calidad.

3. El control de calidad se tiene que poner en practica en conjunto. Para fabricar
productos que los consumidores y la sociedad vayan a comprar con alegria, la
calidad tiene que ir delante, pero al mismo tiempo, los costes (i.e., precio de venta
y beneficio), la entrega (i.e., volumen de produccién, volumen de ventas e
inventarios), y la seguridad (incluyendo los factores sociales y ambientales) tienen
gue controlarse en conjunto. Por eso se utiliza el término "control de calidad total"
(ccm.

Ishikawa establece una forma de identificar un problema de disefio el cual consiste en
crear un diagrama de causa y efecto, que relaciona un problema clave de desempefio
con sus posibles causas. Este tipo de diagrama ayuda a la gerencia establecer una
relacion directa entre las desconexiones y las operaciones donde éstas se originan. Las
operaciones que no tienen relacion alguna con un problema en particular no aparecen

en el diagrama. (Krajewski, 2008).
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Equipo ‘ | Personal

Otros El avidn llega con retraso a ia terminal Tramites de pasajeros en la terminal

z \ Fallas mecdnicas \ Retrasos de! personal de limpieza de las cabinas
. R, Tripulacion de l1a cabina de mando no disponible
Retrasos por tréfico aéreo
Retrasos del personal de vuelo

' Retrasos en
e -  la salida de
Z vuelos
El equipaje llega con retraso al avidn / No se anuncian debidamente las salidas |

Retrasos en el abastecimiento de combustible / Retrasos de |a hora de peso/balance
Retrasos en el servicio de alimentos Retrasos en el procedimiento de registro
No se entregd al contratista Esperas por pasajercs demorados
€l horario actualizado

j Materiales Procedimientos

Figura 2.6 Diagrama de Causa-Efecto para los retrasos de salida de vuelo

Fuente: https://www.gob.mx/cms/uploads/attachment/file/566458/Administracion_De_Operaciones_-

_LEE_J._K-comprimido.pdf
El concepto definido por Vilfredo Pareto (1909), conocido como diagrama de Pareto o la
regla 80-20, sostiene que el 80% de la actividad es causada por el 20% de los factores.
Con sélo concentrarse en el 20% de los factores, los gerentes pueden atacar el 80% de
los problemas de calidad. Esos pocos factores vitales pueden identificarse por medio de
un grafico de Pareto, es decir, un grafico de barras en el que los factores estan
representados a lo largo del eje horizontal, por orden decreciente de frecuencia. El
gréafico tiene dos ejes verticales, uno a la izquierda que ilustra la frecuencia y el otro a la
derecha, que muestran el porcentaje acumulativo de dicha frecuencia. La curva de
frecuencia acumulativa identifica los pocos factores vitales que requieren la atencion
inmediata de la gerencia.” (Krajewski, 2008). En la figura 2.7 se muestra un ejemplo de

un gréfico de Pareto.
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Grafico de Pareto

42
| L2420 | 0% = 69.7%
89
100.0%
¢ 80.0%
E
3 2
g, 600% 3
2 [
= 40.0% g
20.0% €
0.0%
Servicio Mesas Camarero Humo en Comica
lento apretujadas descortés el ambiente fria
Nombre del defecto

Figura 2.7 Ejemplo de Diagrama de Pareto

Fuente: https://www.gob.mx/cms/uploads/attachment/file/566458/Administracion_De_Operaciones_-

_LEE_J._K-comprimido.pdf
Un grafico de barras es una serie de barras que representan la frecuencia con la que se
presentan las caracteristicas de los datos que se miden por medio de un “si” 0 un “no”.
La altura de la barra indica el nUmero de veces que se observé una caracteristica
especifica de la calidad. (Krajewski, 2008)
Segun Krajewski (2008) un diagrama de flujo detalla el flujo de informacion, clientes,
equipo o materiales a través de los distintos pasos de un proceso. Los diagramas de flujo
también se conocen con los hombres de mapas de proceso, mapas de relaciones o
planos. Los diagramas de flujo no tienen un formato preciso y por lo general se trazan
con cuadros (que contienen una breve descripcidn del paso), y con lineas y flechas para

indicar las secuencias.
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Figura 2.8 Diagrama de flujo del proceso de una empresa de consultoria
E’[L':Sg:t/?\;vmm.gob.mx/cms/uploads/attachment/file/566458/Administracion_De_Operaciones_-
_LEE_J._K-comprimido.pdf
Segun la norma NTP-ISO 9000:2001, la mejora continua es una actividad recurrente para
aumentar la capacidad para cumplir los requisitos siendo los requisitos la necesidad o
expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.
Una hoja de registro o checklist para la recoleccion de datos nos ofrece un acercamiento
para obtener datos, agruparlos y cumplir con una necesidad especifica. Un checklist para
la reunion de datos es una herramienta que nos ayuda a determinar como estamos
progresando en nuestro proceso de reunion de datos.
De acuerdo con Rey (2014) un plan de mantenimiento preventivo 6ptimo nos permite
comprender que este tiene unos limites en los cuales no mejoramos la fiabilidad méas que
si consideramos la posibilidad de realizar modificaciones sobre los sistemas. Por tanto,
un plan de mantenimiento preventivo (PMP) va a definir la estrategia del mantenimiento
mas pertinente que aplicar sobre un equipo, frente a las consecuencias de no aplicarlo.
Al realizar el estudio, vamos a encontrar los fallos juzgados como criticos definiendo: El

tipo de mantenimiento que realizar, el contenido y descripcion de las tareas.
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3. DESARROLLO.

3.1 Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

1. Diagnéstico de la situacion actual del proceso de desalojo.

a. Estudio de la produccién por persona en campo en murata. Tener un
control sobre las cantidades en kg que esta produciendo cada operario. En
este paso consistié en estar monitoreando la produccién de cada persona
de los tres turnos de la maquina murata, donde se hizo un andlisis para
poder darnos cuenta de los kilos reales y si existen kilos faltantes para
lograr la produccion deseada. Se realiz6 un formato en Excel donde se
pudiese observar kilogramos de cada persona y saber en cual turno es
donde no se da un buen rendimiento por parte de los operarios de la

maquina.

b. Uso eficiente de la maquinaria en murata. Se desarroll6 una hoja de
revision inicial para cada operario, con la finalidad de garantizar que la
maquina estuviese trabajando de manera correcta para lograr la
produccion. La inspeccidn se gener6 una vez por semana. Se sabe que con
el paso del tiempo y la practica, el operario ya conoce un poco de cOmo
trabaja la maquina y asi poder darse cuenta de las anomalias que presenta
dicha maquina y al mismo tiempo queden registradas en esta hoja, para

que se tomen las medidas pertinentes al manteamiento que sea requerido.
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SHIGRIEKILEAbE G FRECUE Toq ] L e

HOJA DE REVISION INICIAL DEL OPERARIO REGISTRAR ANOMALIAS Y AVISAR A SUPERVISORES O JEFE DE AREA
simBoLOGIA: [si] | [noO] X
MES:
s Tur LUN MAR MIE JUE VIER SAB DOM
INSPECCION VISUAL no SI NO SI NO Si NO | SI | NO SI NO Si NO Si NO
1. El cargador esta limpio, en buen CARGAD HUSO/ TAMBOR RANURADO NAVAJA DE
estado y libre de obstaculos OR CORTE

2. Los husos estan desgastados
(Falta lubricacién, en caso de que si,
anotar num de huso)

3. El porta conos presenta dafios de
desgaste

4. Corta la navaja de corte (En caso
de que no, anotar num de navaja)

SPLAICER

5. Se esta purgando el hilo

6. La presion de aire esta dentro del
rangode 35245

7.La velocidad de la maquina es
correcta

El splaicer esta limpio ﬂ m

El Splaicer esta empalmandc las
tbras

). Hay derrames de liquidos sobre
maquina

FECHA TURNO FIRMA OPERARIO SUPERVISOR ANOMALIAS ENCONTRADAS ACCIONES TOMADAS OBSERVACION

Figura 3.1 Formato de hoja de revision inicial para el operario de la maquina Murata
Fuente: Disefio de formato propio.

Se analizaron los tipos de mantenimiento que recibe la maquina murata, ya que con
dichos mantenimientos se tiene un mejor funcionamiento y asi permite alcanzar un mejor
rendimiento, generando mayor produccién en la maquina y con una buena calidad en el
proceso de la elaboracion de hilo. EIl mantenimiento preventivo es un factor clave para la
empresa, ya que, si se lleva a cabo y de manera frecuente, evita paros innecesarios
dentro del proceso. Cabe recalcar que es plenamente importante que se planifique este
tipo de mantenimiento para asegurar que se cumplan con las tareas establecidas en el
programa y fluya el proceso de trabajo de la mejor manera y al mismo tiempo exista un
ahorro en reparaciones, que, a futuro, podrian ser costosas, pues si se evitan, alarga la
vida util de la maquina para sacar el maximo rendimiento de la inversion realizada en

dicha maquina.
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2. Analizar la situacién actual del proceso productivo de desalojo en la

maquina Murata. Definir la capacidad maxima real de la maquinaria Murata.

a. Analisis del proceso de desalojo.
i. Inspeccionar cada uno de los procesos en la linea de produccion

en cuanto a los parametros de cada maquinaria y el producto
terminado en cada uno de sus procesos, esto para conocer si se
cumplen con los indicadores establecidos.
Se realizé inspeccidn de proceso para conocer, examinar y medir las caracteristicas de
cada maquina y el producto terminado de cada proceso y por consiguiente, si hay

parametros fuera de especificacién tomar las medidas pertinentes.
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g UNION TEXTIL INTERNAC IONAL, S.A.DEC.V. RO1 UT-823.01
™ FECHA DE REVISION. 14042020
oo [ feom e
VELOCGIDAD ECARTAMIEN PEINES P. PAQUETE P ASPAS REV. POR MIN ANCHO MAD
MAQUINA Supervisor Insp. Calidad Supervisor Supervisor Supervisor tnsp. Calidad nsp. Coldad
"REPA COGNE (1) 220 m/m 67 mm 104 40.0 kg N/A N/A N/A
PA COGNE (2) 158.2 m/m 55 mm 104 350k N/A N/A N/A
A COGNE (3) 156.9 mym 55 mm 104 250kg N/A N/A N/A
\'REPA NSC 1 (1) 200 m/m N/A N/A N/A
‘mn NSC2(2) 220 m/m N/A NA NA
PREPA NSC 3 (3) 200 m/m 2.70 kg N/A N/A NA
FROTADOR COGNE 1253 mfm 135 m N/A 28 /A N/A N/A
FROTADOR NSC 85 m/m N/A 284 N/A N/A
(CONT HSP;TE 20 m/m N/A 120¢r. NA N/A N/A
OOH‘T-C(;GMN-OG 18 mfm 200 mn N/A 230gr N/A N/A NA
CONT. OOGN;O-I—OT 18 m/m 200 mm N/A 230 gr N/A N/A NA
18 m/m 200 mm N/A 230 N/A N/A N/A
T:wm 200 mm N/A 230 s N/A NA N/A
18 m/m N/A N/A 230 g0 N/A N/A N/A
_18mim N/A A | 230gr N/A N/A N/A
(CONT. EDERA 02-14 18 m/m N/A N/A 230 gr N/A N/A N/A
[CONT. EDERA 02-15 18 m/m N/A N/A 230 N/A N/A N/A
[ omm 180 mm WA 1ig N/A N/A N/A
26 m/m 180 man N/A 600 gr N/A N/A N/A
800 m/m N/A NA 304 NA NA NA
800 m/m NA N/A 3043 N/A N/A NA
900 m/m N/A N/A 30k N/A N/A N/A
900 m/m N/A N/A 304 N/A N/A NA
436.2 m/m N/A N/A 20 N/A N/A N/A
4362 m/m N/A N/A 2458 N/A N/A n/:
4362 m/m WA N/A 2448 i A :;A
36 m/m N/A N/A 304g N/A N/A >
43 mym N/A N/A 304 N/A N/A 2
40 m/m N/A N/A 35 N/A N/A
A N/A N/A
40 m/m N/A N/A 35k N/ % ==
N/A N/A 12k 192 m.
fass i A N/A 12 1.92m. N/A | 25¢m
pELYe = N/A 1244 192m. N/A 25¢cm
IMADE 2ERBO 3 484.5 m/m N/A o s e o e
ZERBO 4 484.5 mim NA
[

Figura 3.2 Formato para inspeccion de proceso
Fuente: UNITEX, 2021.
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ii. Evaluar el cumplimiento de los procedimientos implementados en el
area de produccion, validar su eficacia, y en su caso realizar los
ajustes correspondientes en cuanto a calidad y nivel de produccion.

La empresa UNITEX cuenta con diferentes Procedimientos Operativos de
Procesos (POP’s), Procesos Operativos de calidad (POC’s) vy
Procedimientos del Sistema de Calidad (PSC’s), los cuales son aplicados

en el area de produccion.

3. Desarrollar un plan de mejora continua en el proceso de desalojo basado

en la metodologia Seis Sigma.

El proyecto de “Incremento de la productividad en el proceso de desalojo en la
empresa UNITEX S.A de C.V” busca mejorar el rendimiento en el area de produccion
y al mismo tiempo la reduccion de desperdicio que se genera a lo largo del proceso.
Es por eso que se requiere analizar la situacién del proceso de desalojo y desarrollar
estrategias de mejora.
a. Definir los KPI correspondientes del proceso de desalojo.
KPI de calidad. Mide las caracteristicas, atributos o capacidad que tienen
los productos o servicios producidos para satisfacer las solicitudes de los
clientes. Este tipo de KPI tiene la capacidad de monitorear sus objetivos
desde diferentes perspectivas, por ejemplo, la opinion que tienen los
clientes de un producto, o el grado de precisién que se tiene al momento
de elaborarlos.
KPIS de produccion:
e Tiempo de inactividad
e Horas trabajadas en produccion
¢ Numero de operarios

e Produccion por dia

4. Analizar los indicadores (KPI) obtenidos y tomar las acciones correctivas

de mejora que impacten el logro del objetivo general.
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Después de obtener y analizar los KPI, si se requiere, tomar las acciones
correspondientes para mejorar las actividades que se realizan en el proceso de
desalojo.

a. Comunicar diariamente los resultados obtenidos en los KPI o pardmetros
definidos al grupo de trabajo.

b. Notificar a los encargados de area, asi como también al area de calidad y
mantenimiento los resultados de KPI, para que analicen y evallien dicha
informacion.

i. Identificar qué parametros se encuentran fuera de control de
acuerdo con los procesos operativos de operacion y comunicar a los
encargados del area y supervisores para realizar un analisis y definir
acciones de mejora.

De acuerdo con los indicadores obtenidos para la produccion y reduccion
de merma, se establece comunicacion con los encargados de area para
lograr una buena cooperacién para la obtencion de resultados.
Brindar capacitacion a los recursos humanos para llegar al objetivo.
Programar actividades de mantenimiento y actualizacion de estas para
lograr un buen mantenimiento.
1. Revisar Pesado y almacenado de subproducto diariamente.
Verificar que en el almacén de producto terminado se
encuentre pesado el subproducto, merma y el producto de
segunda calidad.
Consiste en llevar un control de subproducto y producto de
segunda calidad para poder analizar cuanta cantidad se
produce por dia y el impacto que esta tiene, asi mismo
asegurarse que el material se encuentre en el area de
almaceén.
2. Llevar control estadistico del porcentaje de mermas, por

persona (Diario).
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Registrar y llevar un control estadistico de mermas de los
operarios de todas las areas de trabajo, para establecer un
promedio de mermas encontradas a lo largo del proceso.

3. Hacer fichas de trabajo para cada maquina. Realizar fichas
de trabajo y colocarlas en cada maquina para que el operario
identifique el tipo de maquina, la operacion y el producto.
Es necesario que toda maquina que maniobre un trabajador
tiene que contar con una ficha de trabajo, en donde se
especifique cédmo debe de ser marcado el material, (en este
caso hilo), con el que se va a trabajar, para que de esta
manera no existan confusiones para los demas operarios a
lo largo del proceso y esto no se vea reflejado en el producto
final como “mezcla de fibra®, ya que para evitar esto, es
necesario la identificacién del material. Es por eso que es de
gran importancia que las fichas se encuentren colocadas en
las maquinas que hay dentro de la planta.

4. Monitorear que se cumpla con fichas de identificacion y

proceso, desde la preparacion de madejeras.
Consiste en inspeccionar cada maquina que se encuentre en
toda la planta, para asegurar que cuente con dicha ficha de

identificacion.
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4. RESULTADOS.

4.1. Diagnostico de la situacién actual del proceso de desalojo.

a. Estudio de la produccién por persona en campo en murata. Tener un

control sobre las cantidades en kg que esta produciendo cada operario.

Se realiz6 un monitoreo de la produccién por persona en la maquina, para

poder analizar los kg de cada operario. A continuacion, se muestran los

kilogramos (kg) producidos por cada operario en los tres turnos que existen.

Cabe destacar que para cada tipo de hilo y para cada turno se establecen

ciertos kilogramos.

Tabla 4.1. Produccién por persona en murata mes de marzo 2021

1er Turno
Angeles Glz. Kg Total producir x dia (8 hrs)
Irma Vivero 255|Crista|

Lupita Ibarra

2do Turno Kg Total producir x dia (7.5 hrs)
Juana Cristina 239|Cristal
Ma. Consuelo 439|Caricia
Ariandy
Armanda
Lizbeth
3er Turno
Magda Kg Total producir x dia (8.5 hrs)
Gabriel 271|Cristal
Karla Jimena 497|Emmanuel
KG X HORA Objetivo
Maquin Vel mt x Num. Reales % Obj.Prod.| 1lerT | 2doT7.5
a Material | Husos min Metrico kg/hr % Kg/hr 8hr hr 3erT8.5hr| Total 1y3T | Los3T
Murata ]Cristal 15 846 15500 49.1] 70 34.39] 275.09 257.89 292.28 825.26| 567.37| 825.26|
Murata ]Cristal 15 846 15500 49.1] 60 29.47| 235.79 221.05 250.53 707.37] 486.31 707.37
Murata JCaricia 15 846 7800 97.6) 60 58.57| 468.55| 439.27, 497.84] 1405.66| 966.39] 1405.66|

Produccidn por persona en murata. Marzo 2021
ler, 2do y 3er Turno
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Operari | Crystal | Angor | Carici | Emma | Escarc | Kg Merm | %
Fecha o kg a a nu ha faltantes |a Mermas
Angeles
01/03/2021 | Glz. 208 47 3.5 1.7%
Irma
01/03/2021 | Vivero 220 35 3.5 1.6%
ler Lupita
Turno | 01/03/2021 | Ibarra 210 45 3.5 1.7%
Total 638 127 10.5
01/03/2021 | Armanda 194 45 33 1.7%
2do M
a.
Turno | 01/03/2021 | Consuelo 209 30 3.6 1.7%
Total 403 75 6.9
01/03/2021 | Magda 233 38 3.3 1.4%
01/03/2021 | Gabriel 190 81 33 1.7%
3er Karla
Turno | 01/03/2021 | Jimena 53 218 33 6.2%
476 337 9.9
Angeles
02/03/2021 | Glz. 228 27 3 1.3%
Irma
1 02/03/2021 | Vivero 232 23 3 1.3%
er Lupita
Turno | 02/03/2021 | Ibarra 235 20 3 1.3%
Total 695 70 9
02/03/2021 | Armanda 179 60 35 2.0%
2do M
a.
Turno | 02/03/2021 | Consuelo 198 41 3.7 1.9%
Total 377 101 7.2
02/03/2021 | Magda 243 28 3.56 1.5%
3 02/03/2021 | Gabriel 157 114 3.56 2.3%
er Karla
Turno | 02/03/2021 | Jimena 93 178 3.56 3.8%
Total 243 320 3.56
Angeles
03/03/2021 | Glz. 223 32 3 1.3%
Irma
1 03/03/2021 | Vivero 225 30 3 1.3%
er Lupita
Turno | 03/03/2021 | Ibarra 227 28 3 1.3%
Total 675 90 9
03/03/2021 | Armanda 191 48 3.8 2.0%
2do Ma
Turno | 03/03/2021 | Consuelo 208 31 35 1.7%
Total 399 79 7.3
03/03/2021 | Magda 74 152 197 3.2 1.4%
03/03/2021 | Gabriel 170 101 3.2 1.9%
3er Karla
Turno | 03/03/2021 | Jimena 75 196 3.2 4.3%
Total 471 494 9.6
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Angeles
04/03/2021 | Glz. 220 35 3.6 1.6%
Irma
04/03/2021 | Vivero 97 103 158 3.6 1.8%
ler Lupita
Turno | 04/03/2021 | Ibarra 223 32 3.6 1.6%
Total 643 225 10.8
04/03/2021 | Armanda 193 46 3.8 1.6%
2do )
a.
Turno 04/03/2021 | Consuelo 53 95 186 4.1 2.8%
Total 341 232 7.9
04/03/2021 | Magda 194 124 77 5.5 1.7%
3er Karla
Turno 04/03/2021 | Jimena 83 188 5.5 6.6%
Total 401 265 11

En el anexo 1 se puede observar la informacion total recabada.

Cabe resaltar que lo que esta en color amarillo son los kilos faltantes que mas impactan,

ya que, si se observa a detalle, nos damos cuenta de que hay mucha diferencia entre los

kilogramos de hilo que estan establecidos para cada turno. El turno que mas hace

hincapié es el primer turno, ya que es donde existe mas produccion y poco a poco se va

acercando a los 255 kg, es el turno donde la produccion es mas fuerte, debido a la

habilidad con la que los operarios trabajan la maquina, a diferencia del tercer turno que

es donde la produccién es mas baja, esto debido a que también puede ser la habilidad o

la falta de capacitacion a los operarios.

Tabla 4.2 Produccién por persona en murata mes de abril 2021

Produccion por persona en murata. Abril 2021
ler, 2do y 3er Turno

Crystal Kg
Fecha Operario | kg Angora | Caricia | Emmanuel | Escarcha | faltantes
05/04/2021 | Angeles Glz. 253 2
05/04/2021 | Irma Vivero 252 3
ler Turno 05/04/2021 | Lupita lbarra 249 6
Total 754 11
05/04/2021 | Armanda 238 1
Ma.
2do Turno 05/04/2021 | Consuelo 236
Total 474 4
3er Turno 05/04/2021 | Magda 269 2
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05/04/2021 | Gabriel 269 2
05/04/2021 | Karla Jimena 267 4
805 8
06/04/2021 | Angeles Glz. 254 1
06/04/2021 | Irma Vivero 250 5
ler Turno 06/04/2021 | Lupita Ibarra 253 2
06/04/2021 | Total 757 8
06/04/2021 | Armanda 238 1
Ma.
2do Turno 06/04/2021 | Consuelo 237 2
06/04/2021 | Total 475 3
06/04/2021 | Magda 270 1
06/04/2021 | Gabriel 271 0
3er Turno 06/04/2021 | Karla Jimena 270 1
Total 270 2
07/04/2021 | Angeles Glz. 253 2
07/04/2021 | Irma Vivero 250 5
ler Turno 07/04/2021 | Lupita Ibarra 252 3
07/04/2024 | Total 755 10
07/04/2021 | Armanda 237 2
Ma.
2do Turno 07/04/2021 | Consuelo 238 1
07/04/2021 | Total 475 3
07/04/2021 | Magda 268 3
07/04/2021 | Gabriel 267 4
3er Turno 07/04/2021 | Karla Jimena 270 1
Total 805 8
08/04/2021 | Angeles Glz. 249 6
08/04/2021 | Irma Vivero 247 8
ler Turno 08/04/2021 | Lupita lbarra 245 10
08/04/2021 | Total 741 24
08/04/2021 | Armanda 235 4
Ma.
2do Turno 08/04/2021 | Consuelo 236 3
08/04/2021 | Total 471 7
08/04/2021 | Magda 265 6
3er Turno 08/04/2021 | Karla Jimena 268 3
Total 533 9
09/04/2021 | Angeles Glz. 238 17
09/04/2021 | Irma Vivero 245 10
ler Turno 09/04/2021 | Lupita lbarra 249 6
Total 732 33
2do Turno 09/04/2021 | Armanda 237 2
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09/04/2021

Ma.
Consuelo

231

Total

468

10

3er Turno

09/04/2021

Magda

259

12

09/04/2021

Gabriel

268

09/04/2021

Karla Jimena

266

Total

793

20

ler Turno

10/04/2021

Angeles Glz.

239

16

10/04/2021

Irma Vivero

245

10

10/04/2021

Lupita Ibarra

252

Total

736

29

2do Turno

10/04/2021

Armanda

236

10/04/2021

Ma.
Consuelo

237

Total

473

En el anexo 2 se cuenta con la informacion completa de la tabla anterior.

Se puede observar que hubo un cambio muy notorio y significativo para el mes de abril,

a comparacion del mes de marzo, ya que la produccion fue en aumento en cada turno.

Se converso y se hicieron reuniones con los operarios del &rea de continuas y desalojo,

junto con los supervisores, el inspector de calidad y jefe de mantenimiento, para llegar al

acuerdo de cumplir con los kilos de produccion y la gran importancia de éstos. El

compromiso y la responsabilidad fue parte esencial para el logro de la produccién

Uso eficiente de la maguina

A continuacion, en la figura 4.1 y 4.2 se muestra una hoja de revision inicial (check list),

gue se entreg6 una vez por semana a los operarios de cada turno de la maquina murata,

para que registraran anomalias encontradas en su turno y saber codmo trabaja dicha

maguina. De esta manera se puede observar si de verdad se llega o no a la produccién

deseada, derivado por fallas mecéanicas de la maquina.
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Figura 4.1 Hoja de revision inicial por operario ler turno
Fuente: Disefio de formato propio.
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Figura 4.2 Hoja de revision inicial por operario 2do turno
Fuente: Disefio de formato propio.

En estos ejemplos mostrados, se puede apreciar que la hoja de revisién inicial fue llenada
por un operario del primer turno (tercera seccién de la maquina) husos correspondientes
del nimero 33 al 48, donde los usos 33 y 43 presentaron fallas y como observacion hace
referencia a que los empalmes de hilo no se hacen de la manera en que debe de ser.
Asi mismo el operario del segundo turno (primera seccion de la maquina murata), a esta
operaria le corresponden los usos del 1 al 16, en donde el huso niumero 15 y 16
presentaron falla, asi como también se encontré que el hilo no hace la funcién de
empalmes y se enredaba mucho el hilo, es por eso que se dio aviso a supervisores y al

area de mantenimiento para corregir estos problemas.

Ahora bien, es importante que los tipos de mantenimiento se lleven de la mejor manera

posible y sobre todo el mantenimiento preventivo, ya que dicho mantenimiento permite
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disminuir el riesgo de dafio o pérdida de la maquinaria y asi evitar gastos que pueden

llegar a ser muy costosos para la empresa.
Fallas mas frecuentes en maquina murata:

e Cuando se queman los fusibles.
e Cuando los modulos de evaluacion ya no mandan sefial y hace que se esté

reventando cada segundo.
e Cuando los purgadores ya no hacen su funcion de purgar.
e Cuando las mangueras estan sueltas no arrojan presion a la maquina.
e Cuando se queda capado el tornillo del boton de funcionamiento.

e Falta de lubricaciéon a baleros.
Herramientas:

e Orden de mantenimiento
e Manual de la maquina

e Equipo de trabajo
Equipo de seguridad:

e Guantes de carnaza.
e Casco de seguridad
e Bata de seguridad

e Zapatos de seguridad
Parametros

e El porcentaje de mantenimiento planificado

e Elindice de cumplimiento de mantenimiento preventivo

Se pretende conocer las principales actividades que afectan en el proceso de

mantenimiento, ya que dentro de la empresa solo se lleva acabo el mantenimiento
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correctivo, sin darse cuenta de que es el que esta generando costos elevados, paros de

magquina indefinido y tiempos muertos.

Tabla 4.3 Lista de actividades de mantenimiento y frecuencia

Figura 4.3 Gréfico de Pareto
Fuente: Disefio de formato propio.

No. Actividades Frecuencia % Acumalado % Acumlado
1|Revisar funcionamiento general de maquina 48 39.7% 48 39.7%
2|Engrasar o cambiar baleros 24 19.8% 72 59.5%
3|Revisar amaperaje de motores 12 9.9% 84 69.4%
4| Templar o cambiar bandas 12 9.9% 96 79.3%
5|Revisar rev/min 12 9.9% 108 89.3%
6|Revisar funcionamiento de la placa y contactor 4 3.3% 112 92.6%
7|Dar limieza al ventilador de succién 3 2.5% 115 95.0%
8|Revisar najas 3 2.5% 118 97.5%
9|Revisas engranes 3 2.5% 121 100.0%

Total 121 100%
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Se puede observar en la grafico que en la actividad niumero 4 se ha presentado casi un

80% de la frecuencia de los defectos, es decir, que el 80% se ha presentado en las
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primeras 4 actividades, se debe tener mas cuidados en esas 4 actividades, ya que es
donde se presenta mayor defectos. Cabe resaltar que dentro de la empresa no se
realizan como deben ser los tipos de mantenimientos, de tal manera que les esta
ocasionando problemas para lograr la produccion.

El siguiente programa de mantenimiento preventivo permite influir la confiabilidad de la
magquinaria, permite conocer las actividades planeadas y programadas que deben

efectuarse.
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Figura 4.4 Plan de programa de mantenimiento preventivo.
Fuente: Disefio de formato propio.




En la tabla 4.4 explica el procedimiento de mantenimiento preventivo para la maquina

murata, que debe efectuarse a ésta area.

Tabla 4.4 Procedimiento de mantenimiento preventivo para maquina Murata

Fuente: UNITEX 2021.

UNITEX

A01-PSC-6.3-02

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE EQUIPO DE PRODUCCION

REVISION: A

FECHA REVISION: JUL-2020

FECHA DE ACTUALIZACION:
23/07/2020

RESPONSABLE: MANTENIMIENTO

NOMBRE: DESALOJO MURATA

NUMERO DE PROCEDIMIENTO: POM-15

| ULTIMA ACTUALIZACION: JUL-2020

HOJA 1DE 3

AREA: HILATURA

LINEA:

[# MAQUINA:

EQUIPO Y SUMINISTROS
REQUERIDOS PARA MANTENIMIENTO

EQUIPO Y PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
REQUERIDAS.

1.- 2 llaves steelson
2.- Desarmador plano y de cruz

1.- Bata de trabajo
2.- Zapato de seguridad

3.- Pinzas mecanicas

4.- Cinta negra

5.- Empaque grafitado de 3/8
6.- Multiamperimetro

7.- Extractor de baleros

8.- Juego de llaves allen milimétricas >
9.- Juego de llaves espafiolas milimétricas

10.- Matrtillo bola
11.- Tacometro
12.- Compresor

3.- Cubre boca

4.- Guantes de carnaza

> COLOCAR LETRERO DE MAQUINA EN
MANTENIMIENTO
BAJAR EL INTERRUPTOR PRINCIPAL DE LA
MAQUINA

> CHECAR QUE NO TENGA VAPOR LA LINEA

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO, PUNTOS DE VERIFICACION:

PARTE: ACTIVIDAD: | METODO: FRECUENCIA:
SISTEMA ELECTRICO
1.- MOTOR PRINCIPAL Revisién de baleros Engrasar o 3 meses
cambiar
Revision de tapas Visual y manual |3 meses
Templar o cambiar banda Manual 1 semana
Revisar amperaje Multiamperimetro |1 mes
Revisar rev/min Tacémetro Diario
2.- MOTOR DE HUSOS Revisidn de baleros Engrasar o 3 meses
cambiar
Revision de tapas Visual y manual |3 meses
Templar o cambiar banda Manual 1 semana
Revisar amperaje Multiamperimetro |1 mes
Revisar rev/imin Tacometro Diario
3.- PLACA Y CONTACTOR Revisar funcionamiento general |Manual 1 mes
SISTEMA MECANICO
1.- BALEROS Revision general Engrasar o 4 meses
cambiar
2.- PORTACONOS Revisar condiciones Visual 1 mes
3.- CHUMACERA Revisar condiciones Lubricar 2 meses
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4.- VENTILADOR DE Limpieza general Manual 1 mes

SUCCION

5.- FLECHA DEL HUSO Revisar y lubricar Manual 1 semana
Revisar baleros Manual 1 mes
Revisar graseras Manual 1 mes

UNITEX

A01-PSC-6.3-02

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE EQUIPO DE PRODUCCION

REVISION: A

FECHA REVISION: JUL-2020

FECHA DE ACTUALIZACION:
23/07/2020

RESPONSABLE: MANTENIMIENTO

NOMBRE: DESALOJO MURATA

NUMERO DE PROCEDIMIENTO: POM-15

ULTIMA ACTUALIZACION: JUL-2020

HOJA 2DE 3

AREA: TINTORERIA |L|NEA: # MAQUINA:
PARTE: ACTIVIDAD: METODO: FRECUENCIA:
6.- EMBRAGUE DE Revisar condiciones Manual y llenar |2 meses
LUBRICACION

7.- NAVAJAS Revisar condiciones Afilar y lubricar |1 semana

8.- ENGRANES Revision general Manual 1 afio

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:

JAVIER VALADEZ - JEFE DE

MTTO.

HUMBERTO RODRIGUEZ M.

ENRIQUE LOPEZ PEREZ M.

En latabla 4.5 se muestra el mantenimiento que debe de dar cada operario por su cuenta

a la maquina murata, para mantenerla en buenas condiciones.

Tabla 4.5 Mantenimiento autbnomo para la maquina Murata.

Fuente: UNITEX 2020.

UNION TEXTIL, S.A. DE C.V.
TITULO

DESALOJO MURATA 60 HUSOS

FECHA DE
ACTUALZACION:
JULIO 2020

DEPARTAMENTO RESPOMSABLE
GEREMCIA DE OPERACIONES.

NUM. DE Dr

Al

REVISION

“UT-POP-15 A

REVISION DEL MATERIAL PAGINAS

TIPO DE DOCUMENTO MNIVEL
P. OPERATIVO DE PROCESO 3

MANTENIMIENTO AUTONOMO

PERIODO

1.- Limpieza general de la maquina.
2.- Limpieza del purgador.

Diario.
8 Dias.
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4.2 Analizar la situacion actual del proceso productivo de desalojo en la

maquina Murata. Definir la capacidad maxima real de la maquinaria

Murata.

En la siguiente tabla se muestra el modelo de capacidad para la maquina murata, en

donde se especifican los datos requeridos para el proceso de desalojo.

Tabla 4.6 Capacidad de maquina Murata.
Fuente: UNITEX 2021.

DESALOJO MURATA

NUM. 03-0103-02 Y 03-03 CRYSTAL 1/15.5
ACTUAL DESEADO
UNIDAD X MUDADA| X HORA

VELOCIDAD 900 900

PESO DE ENTRADA s 0.24 0.24

No ENTRADAS UNI 16 16

PESO DE SALIDA 4000 15500 15500

PESO DE PAQUETE S 2.6 2.6

NUMERO DE SALIDAS/HUSOS 2l 16 16

TIEMPO DE MUDADA ol 2.72] 3.64 4.65%
TIEMPO DE CARGA DE MAQUINA E 7.13 9.55 12.18%
MANTENIMIENTO PREVENTIVO ol 0.00| 0.00] 0.00%
MANTENIMIENTO AUTONOMO K 0.99 1.33] 1.70%
FALLAEN MAQ., EQ. Y PROCESO E 0.00 0.00 0.00%
CUBRIR OTRA MAQUINA ol 0.00) 0.00; 0.00%
SERVICIOS E 2.87 3.85 4.91%
TRASLADOS E 0.00) 0.00] 0.00%
REVISIONES/PRUEBAS MAT. ol 0.00) 0.00; 0.00%
FALTA ABASTECIMIENTO [i 0.00 0.00 0.00%
METROS POR PAQUETE MTS 40300.00 40300.00

TIEMPO EFECT. DE PRODUCCION E 44.78 48.36 76.56%
CICLO TOTAL PRACTICO E 58.49 63.17

PRODUCCION TEOR. POR HORA KG 41.60 55.74

PRODUCCION PRAC. POR HORA KG 31.85 42.67

EFICIENCIA PRACTICA % 76.56 76.56

KGS. POR HORA 42.675|

METROS POR HORA 33321.164

KGS. POR TURNO 341.400

METROS POR TURNO 266569.314

HORAS POR TURNO 6.125 0.76558139
MUDADAS POR TURNO 6.61| 0.8268279

b. Andlisis del proceso de desalojo.

Checada con el tacometro en la flecha de entrega de material
Peso de la mecha que contiene el bote

Numero de husos por alimentar

Numero metrico que se esta hilando

Peso por canilla llena

Total de husos de la maquina

Tiempo que se tardan en hacer el cambio de un bote

Tiempo que se tardan en hacer el cambio de bobina
Mantenimiento programado, en proporcién a un bote

Tiempo que se otorga para la limpieza de la maquina.
Promedio de paros en tres dias de analisis, adaptado a un bote
Tiempo que el operario de esta maquina , cubre la cemsa
Tiempo que hacen en tomar aguay o ir al bano

El tiempo que hacen entre regresar a la maquinay cubrir otra
Tiempo que se utiliza para hacer el checado del peso de la fibra

Inspeccionar cada uno de los procesos en la linea de produccion

en cuanto a los parametros de cada maquinaria y el producto

terminado en cada uno de sus procesos, esto para conocer si se

cumplen con los indicadores establecidos.
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Figura 4.5 Inspeccién de proceso mes de abril 2021.
Fuente: UNITEX 2021.
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Para poder realizar la inspeccion de proceso, se utilizaron las siguientes herramientas

gue se muestran en la figura 4.6:

Parametro Herramienta
Velocidad de la magquina Tacometro
Peso paquete Bascula

Encartamiento entre

; Cinta métrica
peines

Figura 4.6 Parametros y herramientas utilizadas para la inspeccion de proceso.

Fuente: Disefio propio.

Se puede apreciar en la inspeccion de proceso, que hay datos que se encuentran
variando un poco en cuanto al parametro establecido, esto se debe a la variacién de
velocidad de la maquina que puede estar mas baja 0 mas alta de lo normal.

Cabe mencionar que también fue importante estar inspeccionado el nimero métrico de
cada tipo de hilo de cada maquina, para asi garantizar que se encuentren dentro de los
pardmetros establecidos. El nUmero métrico nos ayuda a saber el nUumero de metros que

hay en un gramo. A continuacion se muestra en la tabla 4.7, figura 4.6 y tabla 4.8.
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Tabla 4.7 Tabla de nimero métrico para cada tipo de hilo UNITEX.
Fuente: UNITEX 2021.
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Figura 4.7 Maquina Asped para obtener muestra de madejas pequefias de hilo.
Fuente: UNITEX 2021.

Se puede apreciar en la figura que en la maquina se colocan las canillas rellenas de hilo
y después se va girando hasta obtener cierto nimero de metros, para formar madejas,
con las que se calcula el grueso de los diferentes hilos, mediante la relaciéon entre los
metros y el peso, en este caso, por ejemplo, para el hilo tipo Rubi, se hizo un total de

100 metros en madeja, para después proceder a evaluarlo.
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Tabla 4.8 Hoja de inspeccién de nimero métrico para cada maquina.
Fuente: UNITEX 2021.

)) UNITEX UNION TEXTIL S.A DE C.V.
TR PORLTY ) S fleshbh INSPECCION DE HILATURA
Ao
FECHA: - < Turno:
E ,-'7 Yis-s /5. < Y/
0z 13
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Aqui es importante enfatizar que la letra “A” significa que la muestra es aprobada y la
letra “R” significa que es rechazada, para saber si es aceptada o rechazada, con base
en la tabla 4.7, en donde se observa el nUmero métrico de hilo y +/- cierto dato que ahi
se encuentra, dependiendo del tipo de hilo que se evalué.

Volviendo a la inspeccion de proceso, al verse reflejado que existen algunos parametros
fuera de especificacion y problemas que afectan al proceso y estos se van generando a
lo largo de éste, es necesario conocer y analizar las causas que se originan para que se
provoque. Es por eso que se realiz6 el siguiente diagrama de Ishikawa para conocer las
causas reales.

Método
Mano de obra

\

Falta de Se prodiice X Producto

\\ - - r -
\ /c'apacntauon por pro ducir'\\\ terminado
\ " {_» con defectos
\ Rotacion N Estandarizacion

Habilidad w_ \ de personal Falta de N )
\\/' P contiolde ‘\\ No se tiene
\ Falta de control

\; motivacion calidad \\

Falta de N /./ : Improductividad
refacciorﬁ / Tiposde  / Mezcla de /

ﬁbrasv\ /" materiales //
/ ¥

Velocidad ,/  Pocoonulo
v\ / mantenimiento / /
/ \ / Material con fallasen  /

/ Eauiposobsoletos /el proceso anterior  / Temperatura

Maquinaria Materiales Medio ambiente

Figura 4.8 Diagrama de Ishikawa de principales problemas y causas dentro de UNITEX.
Fuente: Disefio propio.
Mano de obra.

e Rotacion de personal. Existe gran rotacion de personal, ya que hay trabajadores
gue solo entran tras un corto periodo y después se marchan, esto debido a que
puede ser por la falta de transporte de personal, comedor o algunas otras
comodidades que pueden gozar, a diferencia de otras empresas.

e Falta de capacitacién. Actualmente Union Textil se ve en la necesidad de mano
de obra, ya que cuenta con poco personal y se solicitan de manera rapida, debido
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a esto, entra personal sin la previa capacitacion que debe ser para operar la
maguinaria y sin el seguimiento necesario para una evaluacion, es por eso que en
cuestion de dias, ya hay operarios frente a una maquina, sin las bases necesarias
para operarla y lo dejan trabajando solo sin la supervision.

Falta de motivacion. Este es un punto importante para resaltar, ya que es una
herramienta importante que mueve al trabajo, porque asi el trabajador aumenta
su productividad, obtienen mayor crecimiento tanto personal como laboral y lo mas
importante reduce la posibilidad de que los trabajadores se marchen. A los
trabajadores se les mantiene operando en su maquina unicamente obteniendo su
salario y una pequefa gratificacion, pero sin ningun reconocimiento que haga
valer su trabajo.

Habilidad. Hay que tener en cuenta que no todas las personas aprenden del
mismo modo, es por eso que algunos trabajadores en cuestidén de poco tiempo ya
tienen la habilidad de operar una maquina, en cambio hay trabajadores que les

lleva un poco mas de tiempo en poder adaptarse

Método.

Se produce por producir. La mayoria de los operarios solamente cumplen con sus
actividades, debido a que se les exige cierta cantidad de produccién, sin darse
cuenta si verdaderamente cumplen con las especificaciones de calidad.
Producto terminado con defectos. Este punto se desarrolla del punto anterior,
debido a que solo se produce por sacar kilogramos, se los olvida la calidad del
producto y cuando se obtiene el producto terminado, ahi se ven reflejados los
defectos, porque no se tiene un buen control y supervision desde el proceso.
Falta de control de calidad. Al introducirse mas el control de calidad en el proceso,
se puede suponer un cambio dentro de la empresa, ya que se obtiene mejora
continua y si se detectan problemas antes de tiempo en el proceso es mas facil
de corregirlos, asi como también se obtiene una buena imagen de la empresa por
mantener una calidad aceptable y detener las reclamaciones de los clientes.
Estandarizacion. Es importante que los trabajadores se adapten a un mismo
seguimiento y que deben cumplir, porque asi se asegura una correcta realizacion

del trabajo.
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No se tiene control. Gran parte de los trabajadores esta enfocado en producir y
producir kilogramos y esto ocasiona que sobrepasen ciertos limites y se termine
haciendo lo que ellos mismos decidan, sin darse cuenta si perjudican cada paso
del proceso. Todo esto debido principalmente de responsabilidad de altos

mandos para resolver esta problematica.

Maquinaria.

Poco o nulo mantenimiento. Es importante destacar que el mantenimiento
preventivo no se hace frecuentemente a las maquinarias, debido a que estan
més enfocados en dar prioridad al correctivo y es por eso que hay maquinas
gue se encuentran paradas por tiempo indefinido, pero, aun asi, aunque no
gueden del todo reparadas las siguen trabajando y esto ocasiona fallas y gastos
mas frecuentes.

Equipos obsoletos. Existen modelos que tienen varios afios de antigiedad, y
son mas propensas a tener fallas indefinidas, lo que ocasiona que a cada rato
se estén frenando y al mismo tiempo también frenando la produccion.

Falta de refacciones. Debido a que hay maquinas obsoletas, es mas dificil poder
encontrar piezas originales.

Velocidad. Hay maquinas que los trabajadores las operan con una velocidad

mas baja de los normal.

Materiales.

Tipos de fibra. Es importante analizar que la diferente materia prima con la que se
trabaja, de alguna forma se refleja cuando no es tan buena la calidad y hace
variacion en cuanto a nimero métrico, encogimiento y tefiido, ya que no tifie de la
misma manera una de la otra.
Mezcla de materiales. Este punto habitualmente sucede porque no se hace una
buena identificacion de materiales por parte de los operarios y en cada proceso
mezclan las diferentes fibras y esto afecta cuando ya se tiene el producto
terminado, lo que ocasiona que pase como producto de segunda calidad.
Material con fallas en el proceso anterior. El producto terminado de cada proceso,

generalmente pasa al siguiente proceso con algun defecto visiblemente. Esto el
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operario lo pasa desapercibido y por falta de supervision, lo que ocasiona que asi
llegue hasta el producto final terminado.
Medio ambiente.
e Temperatura. Es importante que el area se encuentre a cierta humedad, ya
que la fibra suele enredarse en los rodillos y flechas de la maquina.

Teniendo el diagrama de Ishikawa podemos observar que, al profundizar las causas,
puede que una categoria se relacione posteriormente con otra categoria y asi
sucesivamente. El problema principal encontrado fue la improductividad, o que provoca
gue se generen aspectos que en su momento y a futuro tengan consecuencias dificiles.
Es por eso que se requiere de un plan de accién correctivo que ayuden a corregir y/o

mejorar las situaciones que se presentan.

Tabla 4.9 _Plan de accion correctivo.
Fuente: Disefio propio.
Plan de accion
Sugerencias de acciones correctivas Responsables
Planificar las jornadas de trabajo. Equipo de trabajo
Aplicar las 5’'s en toda el area de trabajo,
para asi tener los procesos mas Equipo de trabajo
ordenados, reducir perdidas de material y
facilitando operaciones.
Trabajo en equipo. Todo el personal de la empresa, desde
altos mandos hasta operarios.
Capacitar muy bien y a profundidad al
nuevo personal de ingreso, para que Supervisor de area
desemperie sus actividades de la mejor
manera.
Proporcionar pequefios descansos a
operarios, esto lejos de ser una pérdida de

tiempo, se convierte en la oportunidad Supervisor de area
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para recuperar energia y aprovechar el
resto de la jornada laboral.

Motivar al personal de trabajo ya sea con
palabras de animacién o con acciones de
recompensa.

Revisar el material de producto terminado
de cada proceso para no pasarlo al
siguiente proceso, en caso contrario
avisar a los supervisores de area e
intentar reprocesar el material.

Contar con las herramientas necesarias
para facilitar el mantenimiento de las

maquinarias y/o equipos.

Direccion

Inspector de calidad, supervisor de areay

operarios

Jefe de mantenimiento

i. Evaluar el cumplimiento de los procedimientos implementados en

el area de produccidn, validar su eficacia, y en su caso realizar los

ajustes correspondientes en cuanto a calidad y nivel de

produccién.

La empresa UNITEX cuenta con diferentes Procedimientos

Operativos de Procesos (POP’s), Procesos Operativos de calidad
(POC’s) y Procedimientos del Sistema de Calidad (PSC’s), los

cuales son aplicados en el area de produccion. A continuacion, en

la tabla 4.10 se muestra el listado de estos procedimientos y en la

tabla 4.11 aplicados al area de calidad, los cuales al estarlos

analizando cumplen con secuencia estos procedimientos, debido a

gue son implementados de manera frecuente al area de produccion

y de calidad.
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Tabla 4.10 Lista de los PSC’s Produccion.
Fuente: UNITEX 2021.
PSC'S Produccion

PSC-7.1-01 |PLANIFICACION DE LA REALIZACION DELPRODUCTO |

A01-PSC-7.1-01 ([KILOGRAMOS X HORA

A02-PSC-7.1-01 |PLAN DE CONTROL DE PROCESOS

RO1-PSC-7.1-01 [MATRIZ DE CAPACIDAD

R02-PSC-7.1-01 [PROGRAMA DE CAMBIOS EN LA CONTINUA DE HILAR

R0O3-PSC-7.01  [EVALUACION DE EQUIPO NUEVO

PSC-7.3-01 |DISENO Y DESARROLLO DEL PROYECTO

RO1-PSC.3-01 [SOLICITUD DEL DESARROLLO DEL PRODUCTO

R02-PSC-7.3-01 |REGISTRO DEL DESARROLLO EXTERNO DEL PRODUCTO

A01-PSC-7.3-01 |DIAGRAMA DE PROCESOS DE DESARROLLO DEL PRODUCTO

A02-PSC-7.3-01 |LISTA MAESTRA DE HOJA TECNICAS

PSC-7.5-01 |PRODUCCION PRESTACION DEL SERVICIO

RO1-PSC-7.3-01 |REPORTE DE PRODUCCION POR TURNO

R02-PSC-7.3-01 [CUMPIMIENTO DE LA PRODUCCION POR DEPARTAMENTO ACOMULADO

A01-PSC-7.3-01 |DIAGRAMA DE PROCESOS DE DESARROLLO DEL PRODUCTO

A02-PSC-7.3-01 |LISTA MAESTRA DE HOJAS TECNICAS

PSC-7.5-01 |PRODUCCION PRESTACION DEL SERVICIO

RO1-PSC-7.5-01 |REPORTE DE PRODUCCION POR TURNO

R02-PSC-7.5-01 [CUMPIMIENTO DE LA PRODUCCION POR DEPARTAMENTO ACOMULADO

R03-PSC-7.5-01 [REPORTE DE TINTORERIA EMPAQUE

R04-PSC-7.5-01 |PLANTILLA DE PERSONAL

R0O5-PSC-7.5-01 |[REPORTE DE SEGUIMIENTO DE LA PRODUCCION DE TINTORERIA EMPAQUE

RO6PSC-7.5-01 |REPORTE SEMANAL DE EVALUACION DE OPERARIOS

RO7-PSC-7.5-01 |[REPORTE MENSUAL DE EVALUACION DE OPERARIOS

RO8-PSC-7.5-01 |[REPORTE DE EVALUACIUON INDIVIDUAL

R09-PSC-7.5-01 |REPORTE DE DESPERDICIO DIARIO

R10-PSC-7.5-01 [REPORTE DE MUDADAS

R11-PSC-7.5-01 [REPORTE MENSUAL DE EVALUACION INTEGRAL PARA MANTENIMIENTO

AD1-PSC-7.5-01 |CODIGO DE COLORES

PSC-7.5.3-01 |IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

A01-PSC-7.5.3-0(IDENTIFICACION DE MATERIALES

A02-PSC-7.5.3-0(SELLOS DE IDENTIFICACION DEL ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

A03-PSC-7.5.3-0|ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DEL ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

RO1-PSC-7.5.3-0|REVISION DEL ESTADO DE INSPECCION

PSC-7.5.5-01 |PRESERVACION DE PRODUCTO EN PLANTA

RO1PSC-7.5.5-01{EVALUACION DEL ESTADO DE CONCERVACION DE ALMACENES, MAT. PRIMA Y PRODUCTO

R02-PSC-7.5.5-0|APROBACION DE MAQUIMAS, EQUIPOS Y PROCESOS

R03-PSC-7.5.5-0| CONTROL DE ENTRADAS Y SALIDAS DE ALMACEN

R04-PSC-7.5.5-0[SALIDAS DE MATERIAS PRIMAS

A01-PSC-7.5.5-0| DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DE ALMACENES

PSC-8.2.3-01 |SEGUIMIENTO Y MEDICION DE LOS PROCESOS

R0O1-PSC-8.2.3-0|INSPECCION DE PROCESO

R02-PSC-8.2,2-0|APROBACION DE MAQUINAS, EQUIPOS Y PROCESO

R03-PSC-8.2.3-0[SOLICITUD DE CAMBIOS A PARAMETROS

RO4-PSC-8.2.3-0|ANALISIS DE LA CAPACIDAD DE FABRICACION

RO5-PSC-8.2.3-0|LISTA MAESTRA DE SOLICITUDES DE CAMBIOS A PARAMETROS

A0 PSC-8.2.3-01 |[ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DEL ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

PSC-7.2.4-01 |SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PRODUCTO

R0O1-PSC-8.2.4-0|REPORTE DE INDICADORES DE CALIDAD

R02-PSC-8.2.4-0|GRAFICAS DE CALIDAD

R0O3-PSC-8.2.4-0|ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LOS REGISTROS

R04-PSC-8.2.4-0[INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO EN ALMACEN

RO5-PSC-8.2.4-0|INSPECCION DE EMBARQUE

RO6-PSC-8.2.4-0{INSPECCION DE DEVOLUCIONES

R0O7-PSC-8.2.4-0|INSPECCION DE PRODUCTO COMPRADO Y/O MAQUILADO

A01-PSC-8.2.4-0|PARAMETROS DE ACEPTACION

A02-PSC-8.2.4-0|CATALOGO DE DEFECTOS

A03-PSC-8.2.4-0|HOJA TECNICA PARA LA ELABORACION DE UN PRODUCTO

A04-PSC-8.2.4-0|CRITERIO EN EL RANGO DE ACEPTACION DE UN PRODUCTO
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Tabla 4.11 Lista de PSC’s Calidad.
Fuente: UNITEX 2021.

PSC's Calidad

PSC-7.6-01 [CONTROL Y VERIFICACION DE LOS EQUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

A01-PSC-7.6-01

LISTA MAESTRA DE INSTRUMENTOS Y EQUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

A02-PSC-7.6-01

ETIQUETAS DEL ESTADO DE CALIBRACION O CALIFICACION DE INSTRUMENTOS |DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

A03-PSC-7.6-01

ESPECIFICACIONES DE CALIBRACION, CALIFICACION Y VERIFICACION DE INSTRUMENTOS Y EQUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

A04-PSC-7.6-01

DIAGRAMA DE PROCESOS DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

A05-PSC-7.6-01

RELACION DE FALLOS DE MTTO QUE AFECTAN LA PRODUCCION Y CALIDAD DEL PRODUCTO

RO1-PSC-7.6-01

PLAN ANUAL DE CALIBRACION Y CALIFICACION DE INSTRUMENTOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

R02-PSC-7.6-01

REPORTE DE CALIBRACION Y CALIFICACION DE INSTRUMENTOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

RO3-PSC-7.6-01

PROGRAMA ANUAL DE CALIFICACION Y VERIFICACION DE PATRONES

PSC-7.6-02 |CALIFICACION DE LOS SISTEMAS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

RO1-PSC-7.6-02

ANALISIS DE REPRODUCIBILIDAD, REPETIBILIDAD E INCERTIDUMBRE DE MEDICION

RO2-PSC-7.6-02

REGISTRO INDIVIDUAL DE CAPACITACION, CALIFICACION Y RECALIFICACION

PSC-8.3-01 |CONTOL DE PRODUCTO NO CONFORME

RO1-PSC-8.3-01

MATERIA PRIMA NO CONFORME

R02-PSC-8.3-01

TARJETA DE IDENTIFICACION

RO3-PSC-8.3-01

CONTROL DE SUBPRODUCTOS

R04-PSC-8.3-01

CONTROL DE NO CONFORME TENIDO

RO5-PSC-8.3-01

DISPOSICION DE MATERIALES

PSC-8.4-01 |ANALISIS DE DATOS

A01-PSC-8.4-01

TECNICAS Y ESTADISTICAS

A02-PSC-8.4-01

POKA-YOKE

Aplicacion de la metodologia DMAIC para el proceso de desalojo

4.3 Desarrollar un plan de mejora continua en el proceso de desalojo basado en

la metodologia Six Sigma.

El proyecto de “Incremento de la productividad en el proceso de desalojo en la empresa

UNITEX S.A de

C.V” busca mejorar el rendimiento en el &rea de produccion y al mismo

tiempo la reduccion de desperdicio que se genera a lo largo del proceso.

Definir

La empresa UNITEX ocupa un lugar importante en el mercado textil produciendo y

comercializando sus estambres, su principal objetivo es abastecer a sus clientes, para

esto en necesario que se desarrolle una cadena de abastecimiento, que les permite

contar con la organizacion necesaria para llevar a cabo el proceso.
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Figura 4.9 Cadena de abastecimiento.
Fuente: Disefio de formato propio.

i INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA 3\
Cuenta con una planta de fabricacion de hilo, 1 modulo para la ven
° E ELA
§§ ~ GESTION DE RECURSOS HUMANOS \
§,§ DESARROLLO DE TECNOLOGIA | \
g 8 Redes de intemet, investigacion de mercados 9’

Cuentan con proveedores que importan fibra, ofrecen, comercializan

\

\ | —vexportan.
LOGISTICA | OPERACIO- | LOGISTICA 'MRKETINGI SERVICIOS
INTERNA NES EXTERNA | YVENTAS | POST VENTAS

Produccion | Distribuye 3

ik ) deinide Feria de Satisface '
comercializ | 1 | exposicion | necesidades Q

o e |aciony | Republica | e iy | ge tos §
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estambres
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Figura 4.10 Cadena de valor UNITEX.
Fuente: Disefio propio.
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Descripcidn del areay del proceso

Proceso de desalojo en maquina murata. La maquina murata cuenta con 64 husos, los
cuales se divide en tres secciones para que los operarios trabajen dicha maquina. Cuenta
con formatos de érdenes que se encuentran pegadas a un costado de ésta, en las que
estan especificados todos los tipos de materiales que se procesan ahi y la informacion
necesaria para su fabricacion como kilogramos a producir, nimero métrico, horémetro,
entre otras. Debido a un tema de tiempos muertos, un operario se encarga de
suministrales a los demas operarios del area, el material necesario para realizar su
trabajo y cuando ya esta listo el producto de esta area, pasa el mismo operario a llevarlos
a la siguiente area de proceso. Cada operario es responsable de su trabajo.

El proceso de desalojo consiste en que una vez que salié el material de las maquinas
continuas pasamos a vaciar el hilo de las canillas y se pasa a conos, ademas en esta
area se purga el hilo, para eliminar algin problema que este tuviera. Cabe resaltar que
existen canillas con falta de inyeccion de poliéster, canillas que se encuentran con puro
poliéster y/o canillas que tienen el defecto de flamas y en consecuencia pasa a reproceso
o desperdicio, dependiendo de la situacion en la que se encuentren dichas canillas.
Planear y medir

Las inconformidades que se presentan en el area de desalojo provenientes del area de
continuas estan generando que no se logre la produccion deseada y por consiguiente,
demasiado desperdicio o merma, el cual tiene un valor significativo para la empresa,
debido a esta situacion que afecta al area de todos los siguientes procesos. Se opto6 por
hacer diferentes actividades que se llevaron a cabo para identificar las posibles causas,
las cuales se presentan a continuacion:

Lluvia de ideas: Reunirse el personal involucrado para exponer todas inquietudes, y
también se buscaran soluciones convenientes a los problemas planteados.

Encuestas a operarios: Para conocer que tan comprometido estan los operarios con su
trabajo y la empresa.

Diagrama de Ishikawa: Después de compartir las opiniones del personal acerca de los
problemas en el area de desalojo, se pretende hacer un estudio profundo para conocer

los problemas y las causas que se originan en el area de desalojo.
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Diagrama de Pareto: Se pretende indagar en el proceso para conocer la frecuencia con

la que ocurren las causas.

Analizar
Después de desarrollar y evaluar las actividades del area de desalojo, se procede a hacer

el andlisis de cada actividad. Con la encuesta se puede dar cuenta que algunos de los
operarios no conocen con exactitud sobre la empresa, como la visién y mision, después

con la lluvia de ideas fue de gran importancia ya que ahi se partié a hacer el siguiente

diagrama de Ishikawa.

UNITEX
ENCUESTA A OPERARIOS DEL AREA DE DESALOJO

Fecha IQ&Z")[’Z[
Nombre: | (101 ke,

Tumo:

Supervisor: A, Coabcecas

Preg: ablertas. C a
¢Conoce la misidn, visién o alguna politica de calidad de la empresa?
Si

¢Qué espera la empresa de usted? i
una vueaa QedoClion

L Siente un ambiente agradable en su drea?
Regoles

LCree que es el maximo rendimiento que puede dar en su operacién?
Todes €3 de eendicade Comg Venga lex (rm'\[ﬂ

¢A quién se dirige cuando se presenta una irregularidad en las canillas?
CuPery S

7

Ing Qeclex de Celidad

Figura 4.11 Encuesta a operario de maquina Murata.
Fuente: Disefio propio.

54



Método

Materiales
No cumplen ‘\ Falta de
con las inspeccion al
/' especificacio \\ material
nes
Canillas con  \ ) Se produce \
2 Material en P
bajo peso \ espera de por producir ¥—_)\
\<'desa'0i0 \ Poca produccién
> y demasiada
merma en el area
= Canillas fuera / de dosalo
/\ Habilidad \ de lugar '\ € desailojo
Velocidad / Poco o nulo
mantenimiento / —
'\ /\ Falta de capacntaaon /
Fliisod Poco espacio
/ . / para los botes
Maquinaria Mano de obra Desorden

Figura 4.12 Diagrama de Ishikawa para el proceso de desalojo.
Fuente: Disefio propio.

En el diagrama anterior se muestran los grupos con las diferentes causas que se
originan. Estos datos se obtuvieron de la lluvia de ideas con el personal involucrado.

Luego de tener el diagrama de Ishikawa, se deben priorizar las causas, es por eso por lo
gue a cada operario de los tres turnos se les cuestiond sobre la frecuencia con la que
ellos consideran suceden las causas, para asi darle el nivel de importancia a cada una,

los puntajes mas altos seran las causa mayores. Para esto, realizé la siguiente tabla:
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Tabla 4.12 Puntajes de frecuencia de las causas.

Fuente: Disefio propio.

Frecuencia
1|{Poco importante
5{Muy importante
Operarios
CAUSAS 1 2 3 4 5 6 7 8 Total
Material
ateriales 5 4 4 5 5 5 40
Metod
etodo 3 4 3 2 4 3 28
Magquinaria 4 5 5 5 4 4 2
Mano de
obra 5 5 4 4 5 5 43
Desorden 3 4 3 2 3 3 28

Ahora para identificar la frecuencia de las causas se utilizé el diagrama de Pareto.
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CAUSAS |FRECUENCIA % % Acumulado |Frec. Acumulada |80/20
Materiales
44 23.8% 23.8% 44 80%
Mano de
obra 43 23.2% 47.0% 87 80%
Maquinaria
42 22.7% 69.7% 129 80%
Metodo
28 15.1% 84.9% 157 80%
Desorden
28 15.1% 100.0% 185 80%
Total 185




Grafico de Pareto

185 ( 100.0%

148 ' 80.0%
o ) Q
g 111 60.0% ©
@ =
= i [+8]
(=] (=]
o 74 40.0% 3
[ (=

37 I I I 20.0%

0 I I 0.0%
Materiales Mano de obra Maquinaria  Metodo Desorden
Causas
B Frecuencias ®— Porcentaje

Figura 4.13 Grafico de Pareto de causas mas comunes.

Fuente: Disefio propio.
Se puede observar que las causas de mayores incidencias en el proceso de desalojo
son los materiales, mano de obra y maquinaria, se encuentran aproximadamente en el
mismo margen.
Hacer
Para plantear medidas efectivas se dividié en tres partes el plan de mejora, ya que hay
poca produccién y se genera merma, esto se presenta porque los materiales no cumplen
con las especificaciones requeridas, por las fallas que cometen los operarios cuando

realizan su trabajo y por el como se encuentra trabajando la maquina.

Acciones de mejora a implementar con el material:

e Identificar la falla
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Figura 4.14 Canillas con bajo peso y con inyeccién solamente de poliéster en la parte superior.
Fuente: UNITEX 2021.

e Cantidad de material que va con fallas. Todos los dias estar inspeccionado
el nimero de canillas que se encuentre con fallas en el hilo.

Tabla 4.13 Cantidad de canillas con defecto.
Fuente: Disefio propio.

No. Canillas No. Canillas
Dia con fallas Dia con fallas
ler Turno ler Turno
1 44 16 26
2 29 17 22
3 31 18 16
4 15 19 28
5 26 20 30
6 34 21 14
7 18 22 22
8 11 23 10
9 20 24 23
10 8 25 10
11 17 26 21
12 21 27 19
13 27 28 25
14 24 29 27
15 21 30 27

e Identificar los alos operarios del proceso anterior, que no cumplen con

las especificaciones de hilo.
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Operarios de maquinas continuas.
Acciones de mejora a implementar con los operarios de desalojo

e Aumentar el tiempo de capacitaciones. Crear recapacitaciones a los operarios
una vez por semana para que el operario tome con mas seriedad su trabajo y se
dé cuenta qué derivaciones hay cuando pasan ciertos problemas en el proceso.

e Crear estrategias que ayuden al compromiso de los operarios con su
trabajo. Mantener al personal motivado y considerar opiniones de los mismos,
acerca del proceso.

e Evaluar el rendimiento de los operarios. Mediante con la ayuda de
supervisores evaluar a cada operario y hacer retroalimentaciones a éstos.

Acciones de mejora a implementar en la maquina

e Garantizar que periodicamente se ejecute el mantenimiento preventivo.
Verificar con el area de mantenimiento el cronograma de mantenimiento
preventivo para la maquina y validar si se hizo en el tiempo establecido.

e Revisar que los operarios cumplan con el mantenimiento autonomo. Al
finalizar de cada turno, inspeccionar que el area de trabajo se encuentre limpia,

asi como también la maquina.

Figura 4.15 Antes y después del area de desalojo (limpieza por operarios).
Fuente: UNITEX 2021.
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Contar con las refacciones necesarias para cualquier emergencia de
mantenimiento.

Figura 4.16 Refacciones necesarias para la maquina murata, en el area de almacén (Parte 1).
Fuente: UNITEX 2021.

Figura 4.17 Refacciones necesarias para la maquina murata, en el area de almacén (Parte 2).
Fuente: UNITEX 2021.
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Figura 4.18 Refacciones necesarias para la maquina murata, en el area de almacén (Parte 3).
Fuente: UNITEX 2021.

Verificar y controlar

Se procedera a darle seguimiento continuo a las actividades para seguir conociendo los
parametros y controlarlos. Si por algun motivo, los resultados del plan de mejora son
desfavorables, se pasa con la toma decisiones para re-dirigir el plan y tomar acciones

correctivas, para identificar las oportunidades de mejora en el proceso de desalojo.
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c. Definir los KPI correspondientes del proceso de desalojo.

Se definieron los KPI a utilizar.

Tabla 4.14 Formulacion de KPI.
Fuente: Disefio propio.

Célculo por medio de porcentaje:

Produccién por mes 57,375
Produccion mes de febrero 2021: 30,653

K l ducid
g reales producidos x 100

Total kg x mes

30653 x 100 = 53.45%
57375

El resultado refleja que en el mes de febrero se produce el 53.15% de produccion.

Produccion por mes 57,375

Produccion mes de marzo 2021: 28,755

K l ducid
g reales producidos x 100

Total kg x mes

28755 x 100 = 50.11%
57375

El resultado refleja que en el mes de febrero se produce el 50.1% de produccion.
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L ) . Calificacion . éSe selecciona? Simboligia
Objetivos que medir Indicador propuesto Puntaje .
C R E M A A Si No 1| Poco
Producir 255 kg de hilo por |  Porcentaje de kg 2|Medio
persona en murata producidos 3 3 2 2 3 2 15 X 3|Mucho
Reduccién de mermas y Porcentaje de kg
producto de 2da calidad 3 3 2 3 3 3 17 X
C Claro ¢éLa informacion o significado del indicador es clara y directa?
R Relevante ¢El indicador representa lo que se quiere medir?
E Economico éLos metodos para emplear este indicador si pueden ser financiados por la empresa?
M Monitoreable [¢Estan bien definidas las variables del indicador para que puedan ser medidas en cualquier momento?
A Adecuado ¢éResulta claro y facil de medir este indicador?
A Aporte Margi |éSe obtiene informacién adicional de este indicador, con relacién a los objetivos propuestos?




Produccion por mes 57,375
Produccion mes de abril 2021: 40,606

K l ducid
g reales producidos x 100

Total kg x mes

40606 ¥ 100 = 70.77%
57375

El resultado refleja que en el mes de febrero se produce el 70.77% de produccion.

Produccién por mes 57,375

Produccion mes de mayo 2021: 41,927

Kg reales producidos x 100
Total kg x mes

41927 x 100 = 73.07%
57375

El resultado refleja que en el mes de febrero se produce el 73.07% de produccién.

GRADO DE AVANCE DE PRODUCCION POR MES

70'77%___._._.—-—-—7-3.07'3'3

Febrero Marzo Abril Mayo

Figura 4.19 Grado de avance de produccion.
Fuente: Disefio propio.

Férmula para el célculo tasa de variacion de cantidad de produccion en desalojo:

Sirve para calcular algun cambio relativo en el tiempo.
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((riodo actual ) _1) x 100

Periodo pasado

Mes de febrero 2021. Datos:
Produccion enero 2021: 28,397
Febrero 2021: 30,653

30653

((3%®*%) -1)*100 = (1.07 -1)*100 = 7.9%
28397

Esto significa que en el mes de febrero la produccion aumenté 7.9%.

Mes de marzo 2021. Datos:
Produccion febrero 2021: 30,653
Marzo 2021: 28,755

((m) -1)*100 = (0.93 — 1) *100 = 6.19%
30653

Esto significa que en el mes de marzo la produccién bajé un 1.71%, de acuerdo al

porcentaje de 7.9% en el mes de febrero.

Mes de abril 2021. Datos:
Produccion marzo 2021: 28,755
Abril 2021: 40,606

((40606) -1)*¥100 = (1.41 — 1) *100 = 41.21%
28755

Esto significa que en el mes de abril la produccién aument6 41.21%, lo cual es muy

revelador.
Mes de mayo 2021. Datos:
Produccioén abril 2021: 40,606

Mayo 2021: 41,927

4927) -1)* = - * = 0,
((40606) 1)*100 = (1.03 — 1) *100 = 3.25%
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Esto significa que en el mes de mayo tuvo un aumento la produccion de 3.25%. Es
importante que la produccion de desalojo se mantenga en aumento cada mes, para asi

lograr una buena produccion.

Aplicacion de KPI en el proceso

Area

Recursos humanos.

En esta se area permite conocer la estabilidad y rendimiento de los operarios en el area
de desalojo. Enero-Mayo

Operarios que han formado parte del area: 31

Cuantos salieron: 22

Cuantos se mantienen: 9

Maquinaria

Evaluar el funcionamiento de la maquina

Objetivo: 255 kg x persona

-Cantidad de operarios: 9

-Tiempo trabajado: 8 horas

-Tiempo de inactividad: 35 minutos
-Produccién por persona por dia: 765 kg

Es importante resaltar que los indicadores para la merma ya estan establecidos por parte
de la empresa y se estuvo trabajando con los mismos para la obtencion de resultados.

65



Tabla 4.15 Indicadores KPI mes de marzo 2021.

Fuente: UNITEX 2021.

Objetivo % Objetivo % Objetivo % ]
Rep. EF 6 NC Teiido 24 Mermas 3 14 15
Enconado | Desanillado| % Tefido NC % Mermas | Teiiido L NC % |Estampado NC %
2069.000 132.000 6.4% 1582.800) 0.000| 0.0% 4.5%| 1582.800] 0.00q 0.00% 0.009 0.000 0.0%
4229.800 258.000 6.1% 3994.100( 267.600| 6.7%) 4.3%] 3529.700 153.400 4.35% 464.400 114.2001 24.6%
6399.200 390.000 6.1% 6174.400 267.600| 4.3%) 4.1%| 5517.400 153.400 2.78% 657.000 114.200 17.4%)
8551.200 522.000¢ 6.1% 8527.100| 267.600| 3.1%) 4.6%| 7521.300 153.400 2.04%| 1005.8000 114.200 11.4%)
10689.600 654.000 6.1% 8527.100| 267.600| 3.1% 3.9%| 7521.300] 153.40(0 2.04%| 1005.800 114.200| 11.4%
11088.400 786.000 7.1% 8527.100| 267.600( 3.1% 4.5%| 7521.300, 153.400 2.04%| 1005.800 114.200, 11.4%
12627.600 918.000 7.3%| 11395.000( 267.600( 2.3% 4.6%| 10039.20 153.40Q 1.53%| 1355.800 114.200 8.4%
14373.400( 1050.000 7.3%| 13579.200( 267.600( 2.0% 4.4%| 11988.600, 153.400 1.28%| 1590.600 114.200 7.2%
16072.400 1158.000 7.2% 15749.500 407.600| 2.6%) 3.6%| 13464.700] 293.40Q0 2.18%| 2284.800 114.200 5.0%
18261.200 1350.000 7.4% 17045.100( 407.600| 2.4%) 4.3%| 14523.800f 293.400 2.02%| 2521.3000 114.200 4.5%
20353.800] 1484.400 7.3%| 17045.100( 407.600( 2.4% 4.7%| 14523.800] 293.40Q0 2.02%| 2521.300 114.200 4.5%
21508.200] 1626.000 7.6%| 17045.100( 407.600( 2.4% 4.5%| 14523.800] 293.40Q0 2.02%| 2521.300 114.200 4.5%
22315.800] 1770.000 7.9% 20221.200 407.600( 2.0% 3.4%| 17352.900] 293.400 1.69%| 2868.300 114.200 4.0%
24236.600] 1911.600 7.9% 22675.500( 407.600( 1.8% 4.1%| 19691.200, 293.40Q 1.49%| 2984.300 114.200 3.8%
26269.400] 2053.200 7.8%| 24191.800( 479.600( 2.0% 3.8%| 20962.900] 365.400 1.74%| 3228.900 114.200 3.5%
28492.600 2197.200 7.7% 27096.300[ 479.600( 1.8% 4.6%| 23269.600, 365.400 1.57%| 3826.700 114.200 3.0%
30228.600 2317.200 7.7%| 27096.300( 479.600( 1.8% 4.3%| 23269.600] 365.4000 1.57%| 3826.700 114.200 3.0%
30652.200] 2455.200 8.0%| 27096.300 479.600( 1.8% 4.5%| 23269.600] 365.4000 1.57%| 3826.700 114.200 3.0%
31605.400 2587.200 8.2%| 29449.900( 479.600( 1.6% 4.6%| 25028.100] 365.4000 1.46%| 4421.800 114.200 2.6%
33323.800 2719.200 8.2% 32643.100( 751.400( 2.3% 3.5%| 27758.900] 637.200 2.30%| 4884.200 114.200 2.3%
34794.000] 2865.600 8.2% 35322.600( 751.400( 2.1% 4.0%| 29960.200, 637.20Q 2.13%| 5362.400 114.200 2.1%
37000.000] 3009.600 8.1% 37363.700[ 751.400( 2.0% 3.9%| 31768.900] 637.200 2.01%| 5594.800 114.200 2.0%
38572.800 3163.200 8.2% 37363.700[ 751.400( 2.0% 4.1%| 31768.900, 637.20Q 2.01%| 5594.800 114.200 2.0%

En la tabla anterior referente a los KPI de UNITEX se observa que esta muy por encima

del parametro establecido de 3% y se requiere mejorarlo, esto con base a diferentes

estrategias que ayuden a la mejora de los resultados.
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Tabla 4.16 Indicadores KPI mes de abril 2021.

Fuente: UNITEX 2021.

Objetivo % Objetivo % Objetivo % I
Rep. EF 6 NC Teiido 24 Mermas 3 14 15
Enconado | Desanillado % Tenido NC % Mermas Teiiido L NC % |Estampado NC %
1722.800 144.000 8.4%] 2769.10( 0.000] 0.0% 3.6% 2294.500 0.000[ 0.00% 474.600 0.000| 0.0%]
3727.200 294.000 7.9%] 4839.40( 0.000] 0.0% 3.4% 4364.800, 0.000[ 0.00% 474.600 0.000| 0.0%]
5786.600 440.400 7.6%] 7507.30( 0.000] 0.0% 3.8% 6800.500 0.000[ 0.00% 706.800] 0.000| 0.0%]
7710.000 590.400 7.7%] 8269.10( 0.000] 0.0% 4.3% 7337.700, 0.000[ 0.00% 931.400 0.000| 0.0%]
9442.200 734.400 7.8%] 8269.10( 0.000] 0.0% 3.4% 7337.700 0.000[ 0.00% 931.400 0.000| 0.0%
10224.800 884.40( 8.6%] 8269.10( 0.000] 0.0% 3.5% 7337.700, 0.000[ 0.00% 931.400 0.000| 0.0%
11785.600 1034.400 8.8%] 11581.30( 0.000] 0.0% 3.3%| 10286.800 0.000[ 0.00%| 1294.500 0.000| 0.0%]
13741.200 1180.800 8.6%] 14576.200 319.000| 2.2% 3.4%| 13167.200 319.000( 2.42%| 1409.000 0.000| 0.0%]
15369.400 1329.600 8.7%] 16432.900 319.000| 1.9% 3.1%| 14907.900| 319.000| 2.14%| 1525.000 0.000| 0.0%]
17241.000 1477.200 8.6%] 19369.300] 319.000| 1.6% 3.2%| 17612.700| 319.000] 1.81%| 1756.600 0.000| 0.0%
19362.000 1627.20(Q 8.4%] 19369.300 319.000| 1.6% 3.7%| 17612.700| 319.000( 1.81%| 1756.600 0.000| 0.0%]
20471.400 1773.600 8.7%] 19369.300] 319.000| 1.6% 4.5%| 17612.700 319.000( 1.81%| 1756.600 0.000| 0.0%
22109.800 1893.60(0 8.6%] 22196.600 470.200| 2.1% 3.3%| 20208.200| 470.200] 2.33%| 1988.400| 0.000| 0.0%]
24128.800 2013.600 8.3%] 24993.700 470.200| 1.9% 3.3%| 22540.900| 470.200] 2.09%| 2452.800 0.000| 0.0%
25909.200 2133.600 8.2%] 27434.400 517.800| 1.9% 3.1%| 24632.800| 517.800| 2.10%| 2801.600| 0.000| 0.0%]
27333.200 2259.600 8.3%] 27434.400 517.800| 1.9% 4.4%| 24632.800] 517.800( 2.10%| 2801.600 0.000| 0.0%]
27842.800 2379.600 8.5%] 27434.400 517.800| 1.9% 3.4%| 24632.800| 517.800| 2.10%| 2801.600| 0.000| 0.0%]
30029.800 2506.800 8.3%] 29909.000 668.600| 2.2% 3.3%| 26758.200| 668.600] 2.50%| 3150.800 0.000| 0.0%
31952.800 2632.800 8.2%] 32048.200 668.600| 2.1% 3.5%| 28549.000| 668.600( 2.34%| 3499.200 0.000| 0.0%
33692.600 2764.800 8.2%] 34480.600 668.600| 1.9% 4.5%| 30630.400| 668.600( 2.18%| 3850.200 0.000| 0.0%
35739.800 2896.800 8.1%] 36984.600 935.200| 2.5% 3.7%| 32899.700| 935.200( 2.84%| 4084.900 0.000| 0.0%
37779.600 3028.800 8.0%] 36984.600 935.200| 2.5% 3.5%| 32899.700| 935.200( 2.84%| 4084.900 0.000| 0.0%]
38252.400 3160.800 8.3%] 36984.600 935.200| 2.5% 3.2%| 32899.700| 935.200| 2.84%| 4084.900 0.000| 0.0%]
39494.000 3292.800 8.3%] 40029.300 935.200| 2.3% 3.8%| 35590.400| 935.200( 2.63%| 4438.900 0.000| 0.0%
41574.600, 3418.800 8.2%] 43033.800 935.200| 2.2% 3.3%| 38118.100| 935.200 2.45%| 4915.700 0.000| 0.0%]
43076.400, 3544.800 8.2%] 43033.800 935.200| 2.2% 3.4%| 38118.100| 935.200 2.45%| 4915.700 0.000| 0.0%]

En el mes de abril se puede notar un cambio en cuanto a la disminucion de merma y casi

se logra el objetivo de 3%.
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Tabla 4.17 Indicadores KPI.

Fuente: UNITEX 2021.

Objetivo % Objetivo % Objetivo %
Rep. EF 6 NC Teiido 24 Mermas <45 14 15
Enconado | Desanillado| % Teiiido NC % | Mermas | Tenido L NC % |Estampado NC %
1629.800 144.00( 8.8%4 2427.600 0.000| 0.0% 3.4%| 2195.400 0.000] 0.00%) 232.200 0.000] 0.0%
3560.000] 144.00( 4.094 4573.900 0.000| 0.0% 3.6%| 3762.700 0.000] 0.00%) 811.200| 0.000| 0.0%
5616.800] 336.00(C 6.0%4 6904.500 115.400| 1.7% 3.2%| 5628.900 0.000] 0.00%| 1275.600[ 115.400| 9.0%
7378.000] 537.60C 7.3%4 8957.400 115.400| 1.3% 3.2%| 7447.800 0.000, 0.00%| 1509.600[ 115.400 7.6%
9449.200 679.60(C 7.2%4 8957.400 115.400| 1.3% 3.4%| 7447.800 0.000] 0.00%| 1509.600[ 115.400| 7.6%
10153.600 829.20(¢ 8.2% 8957.400 115.400| 1.3% 3.5%| 7447.800 0.000] 0.00%| 1509.600[ 115.400| 7.6%
11176.000 972.00C 8.7%4 11952.700 412.500( 3.5% 3.3%| 10209.700] 297.100f 2.91%| 1743.000] 115.400| 6.6%
13207.600, 1119.000 8.59 14480.700 422.845( 2.9%) 3.1%| 12378.100] 307.445| 2.48%| 2102.600 115.400| 5.5%
15216.400, 1260.600 8.3%4 16232.600 477.245( 2.9%) 3.0%| 13647.600, 361.845| 2.65%| 2585.000( 115.400| 4.5%
17150.200, 1402.800 8.294 16232.600 477.245( 2.9%) 3.0%| 13647.600] 361.845| 2.65%| 2585.000 115.400| 4.5%
17859.200( 1540.40( 8.694 16232.6000 477.245| 2.9% 3.2%| 13647.600| 361.845( 2.65%| 2585.000 115.400( 4.5%
19448.600 1672.40( 8.69 19262.7000 503.440| 2.6% 3.4%| 16323.900 388.040| 2.38%| 2938.800| 115.400( 3.9%
21305.000{ 1790.00( 8.494 22044.200 522.250( 2.4%) 3.7%| 18636.800| 406.850| 2.18%| 3407.400, 115.400| 3.4%)
23205.400] 1913.60Q 8.294 23944.8000 650.050| 2.7% 3.5%| 19953.800| 534.650| 2.68%| 3991.000[ 115.400| 2.9%
25240.600f 2030.000 8.09 23944.800 650.050| 2.7% 3.3%| 19953.800| 534.650| 2.68%| 3991.000, 115.400 2.9%
26546.600( 2184.80( 8.294 23944.800 650.050| 2.7% 3.4%| 19953.800 534.650| 2.68%| 3991.000 115.400| 2.9%
26818.800] 2184.80( 8.199 23944.8000 650.050| 2.7% 3.2%| 19953.800| 534.650[ 2.68%| 3991.000 115.400( 2.9%
27645.200] 2184.80( 7.99 26874.9000 650.050| 2.4% 3.3%| 22644.300| 534.650[ 2.36%| 4230.600 115.400( 2.7%
29425.000 2312.00( 7.994 30057.000 650.050| 2.2% 3.2%| 25120.800] 534.650| 2.13%| 4936.200 115.400| 2.3%
31544.600, 2456.000 7.8%4 33458.6000 650.050| 1.9% 3.4%| 27923.200 534.650[ 1.91%| 5535.400 115.400( 2.1%
33862.600, 2592.80( 7.7%4 33458.6000 650.050| 1.9% 3.2%| 27923.200 534.650[ 1.91%| 5535.400 115.400( 2.1%

Para el mes de mayo se nota un cambio muy significativo en la disminucion de merma,

ya que esta muy cerca del objetivo y si se observa a detalle, en dos ocasiones se pudo

lograr llegar al objetivo de 3%.

4.4 Analizar los indicadores (KPI) obtenidos y tomar las acciones correctivas de

mejora que impacten el logro del objetivo general.

Acciones de mejora:

e Inspeccionar diariamente y de manera visual el area de desalojo, basandose en

el material recibido del area de continuas y checar que los operarios de desalojo

no corten canillas de material que aun funciona.

e Pasar con los operarios correspondientes al area de desalojo para el llenado de

la hoja de revision inicial (figura 3.1 Formato de hoja de revision inicial para el

operario).

e De igual forma pasar con los operarios correspondientes al area de desalojo para

la aplicacion de encuesta (figura 4.11).

68



Llevar control sobre la cantidad de canillas con defectos encontrados.

Comunicar diariamente los resultados obtenidos en los KPI o parametros definidos al

grupo de trabajo.

i. ldentificar qué pardmetros se encuentran fuera de control de
acuerdo con los Procesos Operativos de Procesos y comunicar a los
encargados del area y supervisores para realizar un analisis y definir

acciones de mejora.

De acuerdo con los resultados obtenidos para la produccién y reduccion de merma, se

definen las siguientes actividades:

Establecer comunicacion constante con los encargados de area para lograr una
buena cooperacién para la obtencion de resultados.
Brindar capacitacion a los recursos humanos para llegar al objetivo.
Se crearon capacitaciones y retroalimentacién dos veces por semana para todo
el personal involucrado, ya que de esta forma se generaba lluvia de ideas y se
llegaba a la conclusion de.
Programar actividades de mantenimiento y actualizacion de estas para lograr un
buen rendimiento de la maquina.
Con la ayuda del area de mantenimiento programar las actividades de
mantenimiento preventivo correspondientes al area de desalojo y mantenimiento
correctivo cuando sea necesario.
1. Revisar Pesado y almacenado de subproducto diariamente.
Verificar que en el almacén de producto terminado se
encuentre pesado el subproducto, merma y el producto de

segunda calidad.

En UNITEX se le conoce como merma al material que en cada proceso pasa como

pérdida, ya que esta dafiado dicho material y al producto de segunda calidad, al producto

gue lleva defectos en su totalidad, ya sea por la falta de poliéster, falta de torsion, flamas,

mezcla de fibra, entre otros.

Se estuvo monitoreando que se encontrara el material pesado y puesto en el almacén

de producto terminado.
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La materia prima con la que se alimentan las maquinas es con la fibra acrilica, la cual al
momento de pasarla en cada proceso existe perdida de ésta, ya sea por la succion que
hacen las maquinas o por hilo que se quita de las canillas, a esto se le conoce como
subproducto o merma.
Tipo de subproducto

e Pneumofil Contaminado: Fibra acrilica resultante de continuas con poliéster

e Pneumofil Limpio: Fibra acrilica 100% acrilica proveniente de la succion de

continuas.

e Pabilo: Fibra resultante de la maquina Frotador
Se realiz6 un seguimiento diario de los kilogramos de subproducto encontrados en los
procesos, con la finalidad de conocer el porcentaje real de cada mes.
En la siguiente tabla se muestran un seguimiento de merma obtenidos en el mes de

marzo:
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Tabla 4.18 Merma mes de marzo 2021.
Fuente: Disefio propio.
Produccién diaria kg subproducto. Marzo 2021

Fecha Prod /Dia |Merma % Merma
01-mar 2991.855 66.414 2.22%
02-mar 1856.61 73.23 3.94%
03-mar 2562 116.56 4.55%
04-mar 1631.82 95.22 5.84%
05-mar 483.285 35.09 7.26%
06-mar 184.095 32.67 17.75%
08-mar 1736.47 102.45 5.90%
09-mar 2372.985 99.07 4.17%
10-mar 3159.08 108.24 3.43%
11-mar 1689.415 94.56 5.60%
12-mar 1944.2 110.65 5.69%
13-mar 335.805 34.87 10.38%
16-mar 3185.28 112.99 3.55%
17-mar 1850.405 109.45 5.91%
18-mar 1690.85 89.55 5.30%
19-mar 329.025 25.76 7.83%
20-mar| 497.485 39.61 7.96%
22-mar| 2529.685 98.47 3.89%
23-mar 773.815 36.89 4.77%
24-mar| 1758.545 103.73 5.90%
25-mar 2535.025 101.28 4.00%
26-mar 1330.43 85.87 6.45%
27-mar 693.66 41.76 6.02%
29-mar 2920.26 106.92 3.66%
30-mar 671.755 50.34 7.49%
31-mar 1014.015 59.89 5.91%

Total 42727.855 2031.534 4.75%

En este mes se observa un porcentaje de 4.7% de merma, al analizar estos datos, se
puede decir que las causas de estas mismas se deben a las fallas mecanicas de cada
proceso y también por descuido del operario, en donde deja desapercibido el material.
Al estar aplicando las estrategias y herramientas a la par, con el control de producto de
segunda calidad.

En la siguiente tabla se puede apreciar un cambio significativo del mes de abril:
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Figura 4.20 Gréfica comparativa de subproducto mes de marzo-abril 2021.

Tabla 4.19 Merma mes de abril 2021.
Fuente: Disefio propio.

Produccion diaria kg subproducto. Abril 2021

Fecha Prod /Dia |Merma % Merma
05-abr| 3498.29 63.75 1.8%
06-abr, 1958.36 54.87 2.8%
07-abr, 2149.55 80.67 3.8%
08-abr, 1764.645 51.34 2.9%
09-abr| 267.375 20.45 7.6%
10-abr 1141.36 62.32 5.5%
12-abr 2621.84 85.34 3.3%
13-abr 1404.29 43.51 3.1%
14-abr|  1969.475 65.32 3.3%
15-abr| 491.47 28.66 5.8%
16-abr 767.52 28.43 3.7%
17-abr, 2228.54 82.452 3.7%
19-abr 1815.955 66.24 3.6%
20-abr 2437.225 103.65 4.3%
21-abr 2314.665 57.24 2.5%
22-abr 1778.055 77.81 4.4%
23-abr 963.375 49.65 5.2%
24-abr 0 0 0.0%
26-abr 2572.485 98.34 3.8%
27-abr 1535.71 74.638 4.9%
28-abr 2510.295 83.48 3.3%
29-abr 453.89 34.25 7.5%
30-abr 319.685 22.8 7.1%

Total 36964.055 1335.21 3.6%
% Subproducto
4,
1%
Marzo Abril

Fuente: Disefio propio.
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Se puede apreciar en la grafica una disminucion significativa de subproducto, es decir,
gue con el apoyo del area de mantemineto, atacando las fallas en las maquinas para la
correcion de las mismas.

En la siguiente tabla se muestra el mes de mayo:

Tabla 4.20 Merma mes de mayo 2021.
Fuente: Disefio propio.
Produccidn diaria kg subproducto. Mayo 2021

Fecha Prod /Dia |Merma % Merma
03-may 3195.315 73.693 2.3%
04-may 1934.95 65.26 3.4%
05-may 1998.93 79.45 4.0%
06-may 1559.62 66.36 4.3%
07-may 1396.6 58.37 4.2%
08-may 1949.71 33.45 1.7%
11-may 1396.995 46.65 3.3%
12-may 2064.875 69.54 3.4%
13-may 1928.88 52.036 2.7%
14-may 977.535 32 3.3%
15-may 1327.025 58.92 4.4%
17-may 272.685 10.46 3.8%
18-may 2488.925 65.23 2.6%
19-may 2259.925 72.63 3.2%
20-may 1703.805 50.53 3.0%
21-may 1302.23 30.65 2.4%
22-may 1056.03 33.992 3.2%
24-may 1471.625 43.2 2.9%
25-may 610.49 18.7 3.1%
26-may 1856.54 56.21 3.0%
27-may 2558.065 71.52 2.8%
28-may 1090.72 23.65 2.2%
29-may 1304.5 47.3 3.6%
31-may 1476.95 35.29 2.4%

Total 39182.925 1195.091 3.05%
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% Subproducto
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4.00%
3.50%
3.00% 05%
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1.50%
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0.50%

0.00%
Marzo Abril Mayo

Figura 4.21 Grafica comparativa mes de marzo-mayo 2021.

Fuente: Disefio propio.
En este mes se puede observar ain mas el cambio significativo de reduccion de
subproducto, ya que permitié alcanzar el objetivo del 3% deseado, alcanzando una
revision perpetua con ayuda del area de mantenimiento y al mismo tiempo el apoyo de
supervisores y operarios.
La merma es colocada por el operario de las maquinas, en una bolsa de plastico, misma
gue recoge el operario pesador, que se encarga de pesarlo y llevarlo al area donde es
puesto en pacas de acuerdo con el tipo de material y marcadas con la cantidad del peso
neto, para después ser trasladas para su venta. En la figura 4.22 se observan las bolsas

con merma:
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Figura 4.22 Bolsas de subproducto (merma).
Fuente: UNITEX 2021.

En la siguiente figura se observa las pacas llenas de mermay el registro del peso de la

mimas, este gramaje es colocado en la paca.

Registro en la
bolsa del peso

%\\ neto de

subproducto

Figura 4.23 Pacas de merma.
Fuente: UNITEX 2021.
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Ahora bien, también se llevo un control del producto de segunda calidad. A continuacion,

se presenta las bolsas donde es colocado dicho producto:

Etiqueta con

especificaciones

de peso, tefiida,
| cadigo detipo de
| material

=

-
!

LN

s,
2 P
e

Figura 4.24 Producto de segunda calidad ubicado en el almacén de producto terminado.
Fuente: UNITEX 2021.

Es importante resaltar que las bolsas donde estan los conos de segunda calidad son
marcadas con un asterisco (*), asi como también viene especificado en la etiqueta que
se les coloca a estas mismas bolsas, esto para poder identificarlas de manera rapida.

En la Tabla 4.25 se muestra el catalogo de defectos, cada defecto se identifica con un

cédigo que se anota en el tipo de defecto dectectado.
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Tabla 4.21 Catélogo de defectos UNITEX.

Fuente: UNITEX 2021. .

@ UNITEX ks s
- Catilogo de Defectos (No Conformidades) B oo
Ruta HOUA 1 DE ¥
AREA DE NO-CONFORMIDAD
% DEF. [PROBUEMA » R |1 Im [re Je [P Jem [acoos coRrIcTvA JPLAN DE REAGOON
RR___|IRREGULARIDAD REPORTE DI NO-COMFORME _[revisar ecartamionton, fieta, rodilos |
VARAOON OF PESO/MT PORTE DE NO-COMFORME
5000 "[INSPECION DE PROCESO verificer traslado
(MAT TRATADO INSPECOON DE PROCESO
INSPECOION DE PROCESO
@ FLAMAS REPORTE DE NO-COMFORME __|rodilos, clips de akura, fets
REPOATE D NO-COMFORME _ | roditios, gula de
MAL DBLO INSPECOON DE PROCESO
(ARIOON DE PESO PAQUETE INSPLCOION DE PROCESO
JVARIADON DI VILOODAD INSPECCION DE PROCESO
MAL TORODO REPORTE DI NO-COMFORME Corads b torrales, revisar parsmetrol
%0 YO _ A/ |BEPORTE DE NOLCOMFORME _[revisar la identificacion, hablar con ks operarios |
noN { REPORTE DE NO-COMFORME _ | nablar con supervisores y operacion
HILO SIN ACRR ICO REPORTE DE NO-COMFORME = continuas
IDENTIFICADO DE PROCESO CAUSAS ¥ SICH Conciusiones
¥ DE CABOS MAL REPORTE DL NO-COMFORME | revisar Mletas
F ADO REPORTE DE NO-COMFORME | revinar guian de poliester, anilics, lubricacion
MFI__|MEZGLA OF FIBRA REPORTT Of NO-COMFORME | sacar muestra de tedido
[CLENOAS MAL INSPECOION DE PROCESO
PMA__|PESO OE MADEA INSPECCION DE PROCESO coents metros en
5 RCOMPORE i A e e s ot s

PNTO REPORTE

[GUIMADO REPORTE DE NO-COMFORME | mtto. A maguinas de tefido

(ax0o REPORTE DE NO-COMFORME | revisar maquinas de tefido_J

TONO REPORTE DE NO-COMFORME | revisar formutarto, basculas,

MEICLA TERDA | REPORTE DF NO-COMFORME -nm’&
BST [BASTONEADO REPORTE DE NO-COMFORME [ hablar con
i REPORTE DE NO-COMFORME  |revisar G enconado
WOI[MOIADO REPORTE DE NO-COMFORME _|checar e secado
#55  [arseco REPORTE DE MO-COMFORME e r—
UM [HUMEDO REPORTE DE NO-COMFORME o secado

SIN PELD IREPORTE DE NO-COMFORME cada cambio de material revisar
Ay MAL GLASIFICADO REPORTE DE NOCOMFORME
E_WM |INSPECCION DE PROCESO hablar con supervisor y operanca
5 m“m"“m‘”'” | REPORTE DE NO-COMFORME _[suavizante, mescia de fibras

EVORTO P e |REPORTE DE NO-COMFORME | metodo, formulerios

o 1 RIPORTE DE NO-COMFORME |

Pa PREPARACION e MADEERS. ;{,7‘-117& aqie o,

Ca CONTINL2S Ti= RO, 27 4

O< DESALDIO = ENCONADO 2 NoMaL Py

A= REUNIDO e PEAGIDO e o e o NOMBRE, FIRMA Y FECHA

T2 TR0 £r1e EMPAQLE S PRSI 0E LA CAUDAD DIRECTOR GENERAL

Para poder llevar un control del peso del producto de segunda calidad, se estuvo

monitoreando estos mismos pesos Yy saber cudl es el porcentaje de dichos defectos que

ocasionan el producto de segunda calidad y que mas impacta.
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Tabla 4.22 Registro de segundas mes de febrero 2021.
Fuente: UNITEX 2021.

PRODUCC]
g | wateria | Node Nombredel | gy | pecun | Amaries| vemas| 2 | ol Fipol| Cipol w’:o B | Hetnas | 090 dotta|  Codigo | %2iad ENTROQGAJ
= = o - Ei - - - - - - = g B - 7 g A |-
T2 ANGEL 8[Tabaco 53 02feb| 033 186] 186 & 36 51.29]
TB12[JADE REAL 1326 02feb| 050§ 2314 T 04T SPO-MTO 8 13047
1[Blanco 2842 04T 0 EE 8] 004 SPO-O0 3T 274.78|
1[blanco %69 02 013 59 T 1% SPO-MTO 35 15847
1[Blanco 24 02fed 107 737 i 23 31530
26/A20T 88 1906 047 014 504 5 V1O 35 3364
Negro 3 08, 11{ 200] 200 i 16 2797
1[Blanco 2648 027 67 67 Ed) 26 2573
1[blanco 1644 02 025 24 [ £ o5 26044
1[Blanco 2856 04T 537 537 E T 28008
T[Fielo 2672 057 26 0 SPO-MTO T 259,17
369[Gris Uron 1518 04 064 724 728 i a5 1A
81[Rojo K 2606 08-feb, 5] 0 SPO-FLMTO 25 25597
1[blanco 3714 037 & 16 3653
T7[Turqueza 1338 067 1 243 Vi 9 1307]]
&i[Marino 528 171 02 105] 05] M 51 185
1[blanco B 04 014 023 023 ) oT 77801
1[Blanco %64 057 pAE 073 SPO-MTO 1% 2615
20Fushia 532 05T 43 VA 28 5081,
625/Sangre BTE %60 037 3 E A 25439
T96[0bispo I 1395 097, 04 MTO 03 13447
1[blanco 2671 087 z 027 SPO-MTO % 75943
1[blanco 2712 037 69 E 76 77070
S§[Plomo 5 057 OBY MR 05 15025
1[blanco 2646 11 787 VPO 15 25763
TB12[JADE REAL 524 O5feb 024 W10 05 5161
@[Pollo 1536 O8feb 057 Ml 07 5148
Tafficlo 2638 037 546 ) T 75694
T39Rey 1396 157 67 0 5T 22
s 528 O6fed 80§ Vil 35 5103
25 Viefon 15y 067, z 03¢ SPO-MTO A 1486]]
ilRojo K 1384137 652 i 53 13074
83emanuel ajverde 5] VA 3T 5049
TBA[ruby T 137 Turqueza 428 E) T 2533
T85{Firenze glFollo 4] i 03 2573
TB6{ruby t 627[Vino SM 157, 3 ) ¥ 75603
TBSANGEL 2Rojo 14 i 271 1987
189 ruby pol 47| Naranja 304 ) 7T 4813
T90|Firenze 7i3{Canela 0% FLNITO 5 3606
1] ruby pol 304/ Ayuntamien 33] 073 SPO-MITO 32 4556
T92[ruby pol 1[blanco 4T SPO-MTO 3T 770,
54 ruby pol T33[Polar 358 E) 7 25804
To8[ruby € T76[Rojo Sangre 350 E) 7 2552
T97|ruby pol [Camello 328 ) 22 4795
98| bicompte 0Fueso 6 017 0] AW 05 &
199 ruby pol T4fFiclo 76} ) T 75767
200 ruby pol 1[blanco 014 B ) 22 27279
20ruby © 2Rojo 021 556 E) pAC 26090|
204 bicompte 2012/ Camello SV 0 i 16 6310|
205 ruby pol 72]Viongo 3 03] 674 E) 26 25857
“206/emanuel &0 Negro 359 Wi 3T 12931
207ruby pol 1[blanco 826 127 75 £ 16 27674
209 ruby © @3[Verde 260417, 32 E) 3 754,
Z10/ruby pol B 1524107, g 752 ) 3T 14777
202fruby t 713{Canela 2684 117 0 5 7 T SPO-MTO 22 26101
215/ruby © 261[Doral 143 2616 117, 033697 692 E) 27 254K
217ruby pol S4{Calab be. 1528 11 3631 363 £ 75 4831
219jruby pol 1[Blanco 2893 157 619 619 E) 73 27341
220ruby © 26[AI 88 2583 157, f Es) [ 25591
2lruby t G35/paima 7584 16%b| 108 761 z 021 SPO-MTO T 756,
222/ANGEL ERE] 1534 157 085 058 08 4804
Z2ANGEL 0Hueso 6 1538 1670 092 08 i 05 4890
27[ruby t 2Vidrio 2616 157 5| a2 37 SPO-MTO R 25314
228/ruby © 223 Verde F 51 2585 16t 119 06 [E]| E) 03 25708
229 ruby pol 1[blanco ] 197 11 718 ) 75 77515
233 bicompte 1[blanco 172 1% 065 0] @ 07 14609
12 1[blanco (14| 154 287 287 50 0% 3249
235 by t 63 Viayate %] 197 224 2 @AM o 7601
237]ruby pol T86{Clavel 2675 157 35 50 i3 26243
23angora 25 Vidio 53 23T 0% 5T WAl T 5255
24qangora o[Wiarfl 1547 227eb 01 T VPO on 1523
24T/ ANGEL 7[Mango 1533 174 051 135 & B3 13871
2452712 pol lblanco IR 2 033 SPO-MITO 13 28407
206ANGEL Z6[A2I B8 1368 197, (5 2| LN 248 0864
247]ruby © S25[Verde Ralian] 2612 184eb 03 105 50 [ 75147
243 bicompte 6290ivo & 17 0% 00 i 6 &
250 ruby pal T36[Azul VS 2656 187 33 16 SPO-MTO T 26045
252 ruby pol T77Ayuntamien | 1526 _17-feb, 30 %0 z 14897
254/ruby t 628[Tierno 2634 23-feb 06 354 PO 14 2583
255 ruby pal 0fueso 6 6| 187 72 50 6 261
257]ruby pol T20Miango V. 524 174 29T Eal z 4854
258ruby © EES %6 197 055 057 ) [ 2617
259angora 27[Plumbago 522 247 013 32 PO 66 78.56|
260]ruby pol 730 534 227b T ) &S 151,
26ruby © T364[Mango Mu 2656 187, 155 078 SPO-MTO % 26104
263 by pol TePalode rosa | 1524 19:eb, 9% %0 13 5137
26%angora [Sandia 51§ 24feb 0% 20 VPO T 7934
265 Firenze 24Rojo 1396 207 014 MTo T 138383
266 ruby € T383[Rojo Pro 139 %69 227 03 035 SPO-MITO 05 26747
267ruby pol 7i[Mango 2 5 187 b [BES SPO-MITO pAG 49,46
268]ruby © 214 [almibar 2655 237 058 6 1 SPO-MTO 35 755.16|
270jruby pol 3[ROSABE 2684 187 073 T 0. SPO-MITO o7 26420
273 ruby pal T82[Ecco 1521 187, 127 50 08 15157
278 Firenze T3Bi[Geranio Pro | 1395 20eb 0 o VIO 03 13781
281[ruby t 891Rojo K 2634 247 093 83T %0 33 254,06
282Firenze 1[blanco 2814 207 054 G MTo T 276.60(
284 ruby pol 7|Mentita 30§ _197eb 050 Eal 06 7945
285[ruby © 7T0[Rosa Miex 2694 227 3 ) 3% 2605
28G/ruby © &Negro 2624 277 140 MTo 05 26301
28 uby € 2Rojo 1504 237eb 3 Eal 26 1870
289angora TB3B[CAFE FR 5 257 023 Wi [ 52.56|
29| Firenze 10[Aueso 6 9 227 066 %0 05 12735
297]ruby t T96[0bispo I 1534 257 6] 398 Ead oA 186
2923712 pal 1[blanco 3195 24 636 E) 26{ 31001
293 ruby € SNegro 2634 267 02 055" W10 (% 26059
29iFirenze ERE 1272 240 06 MTo 05 12529
295 Firenze aglpollo 1292 734 057 i 05 1%671)
297]ruby pol 1[blanco 2718 247 05%: SPO-MTO 2T 2652
298 ruby pal &2[imén W3 25T 306 E) a0 7687
299 ruby € TE3B[CAFE R 2642 277 5% [X %0 03 26333
300]ruby pol @[Rosa 5§ 277D 2 034 SPO-MTO 2T 573
2/i2pdl 1[blanco 7793 757 37 E) #2671
304 ruby € &[Tabaco ] 257 20 3 05 SPO-MTO T 25654
Fuby pol 7| Turqueza 2623 757 038 5 ) 8 25677
307[angora 0lNegro 1298 274 027 O1¢ WA OB 1241
303 escarcha ERER 122§ 25fb 352 Ed 3 11723
SilFirenze T7§RojoSangre | 1415 26-7eb, 036 03 E) 0% 13959
302fescarcha o[ Marfi ] 25T 074 %0 06 12160
313/ruby € 256[Durazno 2685 257 017 B 0 SPO-MTO 25 261.07]
31druby pal 7| Turqueza T 274 3 03 SPO-MITO B3| 7297
35jescarcha 10[Hueso 56 127§ 257 13 E 16 1242
316ruby 20fFushia %6{_ 274 027 314 E) 15 6184
319 ruby pal Turqueza 1523 274 033 034 SPO-MITO 23 1479]]
323ruby bl TT7|V. Nordico 1533 267eb 0.6 22 %0 15 495
T6Firenze B 1303 267 ] 05 E) 0@ 12877
by € T83[Carnitas 135§ 26fb| 054 107 107" Ed 0B FEZEC|
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PRODUCC
NG | yorerigy | No-de | Nombre del Kgs | FecHA| Amarres| Mermas| 2 Flamas [ Fipol Cipol M2 ) pescalibr | 2 Hebras [ oxido | Mezela | Cedigo |y, o
tenida_ color color = = = = = . . orcido | PP : de fbra | pefecto | evmeceo|

5019ruby tate 1302[Est. Chicharito 64| _0zfe [ 324 104 SPO-MTO 299 11104
S023[Crystol T860]Est. Pasita 7] _ozwe 031] 7.26 046 SPO-MTO 65; 10946
5024[ruby tate 672[Chorizo 54| Ot 0789 0 15a: EE| 74 SPO-MTO 18 110,77
S028|Crystol Sa1[Platanc 62| oate 0289 [ 51 1514 0 13 114,50
5030[Crystol 422|Doral Mayate 706 1062 _O5-fet 02 T 03, SP0-MTO 164 10655
5031[ruby tate 842 Cielo 1164]_02-fel 0555 0.159 1.99: 1954 50 8% 11362
5032]ruby tate 574[TULUM 51| 0zfe 0: 019 0199 50 116,11
5033[ruby tate 226|Chocolate Doral 62| ozfel 0579 [ 100: 1004 0 114,72
5034[ruby tate 535[Fuego 55| ozfel 0313 07 07 0 11487
5035(ruby tate 1257|Gema 7| 127 06: 061 0. o 0 1421
5036[ruby tate 2533 Brasil 1168]_04-fet 059 03] 03/ 50 X 11642
5037|ruby tate 541 Platano 1164 0d-fet 05] 051§ 051 SPO 11538
'5038|angel 790| Agua 18| 0x-fet 072 06 R 11 L _ﬂﬁ
5039|ruby tate 3503| pantano Tica| ooiel 0625 To7: 574 50 - 1582
5040[angel 725[Gris B[ ozfe| 0703 037 248 24z L 11420
5041[Crystol 2502]jacaranda 164 09fe 0205 012 14 0 114,72
5042[Crystol 2530acuario 1168 O6-fet 03 062 0 115.10
5044[Crystol 2535(janeiro 172|257 o.aé] 13 0 114.80
5045 [angel 62| Asientos T174] oot 0793 053 a7 a7 A Ti0s09
5046|Crystol 537[Bellota Ti68| i7fel 0283 3E: o SPO-MTO T11864
5047|ruby tate 52| 167 06: 7] 0
508 ruby tate 06| 23-fek 08 17 0
505 ruby tate 55| Caféfleche. 1165 _24fe| 073 T 0
5050[ruby tate 586 CEBRA 174|097 0629 [ 12 50
5051 ruby tate 657|Flamingo 176|197 059 [ 216 0.2 SPO-MTO
5052[ruby tate 1393[Est Ball I Ti64| il 0673 112 112 0
5053|ruby tate 792 Sangre 68| 167eH 064y 01 13 13 0
5054 ruby tate 1927[antorcha 1182| _ 23-fek o.s—zl 01 741 1q 05T SP0-MTO
5055 angel 864[Sirenita 172 15fet °'E| 0.4 BT 7] L
'5056|ruby tate 983[MANGO 1164|  12-fet 0,583 2584 258 PO
5057[angel 78 Marino 72| totel 076 0% B 55 [ AL
5058[Crystol 2536]borgona T168| 19-ene] 02 0. a5; AEI 0
5058 Crystol ﬁoru&a 61| 27-fek 0.17] 2.30: 2104 o. SP0-MTO
5060|ruby tate 952|Chocolate 1168 22-7et 0.7: 2.06 2064 0
5061Crystol 841 Clavel 162 15fet 0.21] 2.2 18] 02 SP0-MTO
5062[Crystol 598 GIRASOL 7177 02 039 52 524 0
5064[ruby tate 1814 Est. Chaman 82| 257eH 0839 71 714 0
5070[ruby tate 1362Est. Cometa 1168|227 051] T 10 0
5074[ruby tate 540[Solar 17| 224et 0562 149 1499 50
5076|ruby tate 884[Burbuja 1174 _244eb| _ 0.805 2.20 2.209 0

| 5080[ruby tate nﬁl Cotorro 17| 23l 0739 411 EEE| 50
5093|ruby tate 42| Cielo S AT 067 7 7| 50 2.3

MES

Total 2das

Total Prod.

ENERO

809.030

32398.675

FEBRERO

597.220

32252.055

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOS

SEP

OoCT

NOV

DIC
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%

ENERO

2.5%

FEBRERO

1.9%

MARZO

ABRIL

MAYO
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NOV

DIC




Se puede observar que en el mes de febrero hubo un cambio significativo en

% 2DAS POR MES

2% \

1.9%

FEBRERO

Figura 4.25 Grafico comparativo de porcentaje de segundas enero-febrero 2021.
Fuente: Disefio propio.

disminucién de las segundas, en comparacion con el mes de enero.

En la siguiente tabla se muestra el porcentaje de defectos encontrados a lo largo del

mes de febrero, el registro de los kilogramos de cada defecto se encuentra en la tabla

4.22.
MAL MEZCLA DE
FLAMAS F/POL C/POL Sucio TORCIDO FIBRA 2HEBRAS |PINTO OXIDO
FEBRERO
125 371.7 11.23 0 34 26.09 2.54 0 0
22.00% 65.4% 2.0% 0% 6.0% 4.6% 0.40% 0% 0.0%
% 2das x Defecto Febrero
W Series1
65.4%
20%  gn  °%% 48% Ga0% 0% 0.0%
vf? N Qv 00 <)C) QS'* Q <)0
&Y
=&
&

Figura 4.26 Grafica de porcentaje por defectos de segundas mes de febrero 2021.

Fuente: Disefio propio.

80




En esta gréafica se puede observar que la falta de poliéster es el defecto que mas impacto
tiene, ya que la inyeccion de este mismo en el proceso de hilatura no se hace de la
manera adecuada, debido a que depende de factores como el rompimiento de la fibra o
del poliéster, y ya o hace el proceso de inyeccién de poliéster. Después le sigue el defecto
de flamas, esto debido a que la bobina que sale del frotador va con algunas fallas, porque
las bandas no estan haciendo bien su trabajo, de pasar la fibra con un estiramiento y

esta sea manejable.

En la tabla 4.48 se explica al operario de la maquina continua Edera sobre la revision del
material que se debe hacer, para asi también garantizar que el producto pase al siguiente
proceso de la mejor manera y que al mismo tiempo llegue asi al producto terminado,

evitando los defectos en el material.

Tabla 4.23 Revision de material Continua Edera.
Fuente: UNITEX 2021.

UNION TEXTIL, SAA. DE(

CONTINUA EDERA
REVISION DEL MATERIAL A LA ENTRADA Y SALIDA DEL PROCE S( PACNA

REVISION DEL MATERIAL A LA ENTRADA DEL PROCESO

PLANES DE REACCION

1.- Verifica que el material a procesar sea del mismo lote

2 - Revisar que el material de alimentacion no tenga flamas.

3 - Revisar que el material de alimentacién no esté
desmocado

1 .- Verificar con el supervisor en turno
2.- Avisar al supervisor
3.- Avisar al supervisor

REVISION DEL MATERIAL A LA SALIDA DEL PROCESO

PLANES DE REACCION

1.- Verificar que todos los husos, tengan adecuadamente la
mezcla de nylon-acrilico, poliéster. Acrilico

2 - Verificar que e poliéster o nylon vaya bien inyectado en
el acrilico y no forme entorchado

3.- Marcar el material con pintura fugaz de acuerdo al cédigo
de colores por hilo

4 .- Revisar que no salga flama en el hilo

5.-Hacer el empalme adecuado a la hora de pegar un hilo

6.-Manejar adecuadamente el hilo producido, evitando que
se caiga, manche o deteriore

1.- Separar e Identificar el material, avisar al supervisor

2 - Separar e identificar el material, avisar al supervisor para
ajustar las guias de inyeccion

3.- Solicitar pintura fugaz al supervisor en turmo

4 - Separar e identificar el material y avisar al supervisor

5.- Consultar pop 04 continia cognetex

6.- Solicitar al supervisor en tumo, escobas, caros, para
trasladar, etc

En la tabla 4.24 explica al operario de la maquina Frotador sobre la revision del material

gue debe hacer contantemente al material.
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Tabla 4.24 Revisién de material Frotador.
Fuente: UNITEX 2021.

\Ly UNITEX UNION TEXTIL, S.A. DE C.V.
Ao

FROTADOR COGNETEX

REVISION DEL MATERIAL AL ENTRAR Y SALIR DE PROCESO r‘“_‘“s
1

TEPARTAMENTO RE SPONSATLE |
: ACTUALIZACION

OERENCIA DE DPERACIONES SCPTIMGRE
200
TESION

AST UT-POP05 A

TIFO DE DOCUMENTO NVE

P. OPERATIVO DE PROCE S0 3

REVISION DEL MATERIAL A LA ENTRADA DEL PROCESO

PLAN DE REACCION

1- Verifica que los botes con fibra
maquina no tengan una mecha mas delgada que otra
2 - Verifica que no tengan bolas (flamas).

3 - Que los botes no tengan orillas con mordeduras
4 - Que la mecha no esté enredada.
5 - Que este identificado.

vas a poner en la

1.2.- Cambia el bote y pdsalo a preparacion para que sea
reprocesado o quitale un pedazo (purgalo) hasta que salga la
mecha bien.
3.- Cuida que durante el proceso la mecha no se atore en las
mordeduras

4 - Acomédala o pirgala.
5.- Verificar lote con el que se esté trabajando.

REVISION DEL MATERIAL A LA SALIDA DEL PROCESO

PLAN DE REACCION

1.- Verifica que la mecha no salga con flamas.
2 - Verifica que la mecha no salga mas delgada o gruesa.
3 - Verifica que la bobina no pase del tamario requerido

1,2 - Purgala hasta que salga uniforme
3 - Informa al supervisor
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Tabla 4.25 Registro de segundas mes de marzo 2021.
Fuente: UNITEX 2021.

Nede o de 2 | &= 2 Mezcia
s rial potiest [potiost [Torsia [pescan [, 2 | oxido =
o o o |orade. =g
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PRODUCCI
[ b i %
t':ﬁi[;:\ MEUSRE] Nc?ni? NO”;slfrdE| Kgs REERTS | CONENC | LIEHES 2 apes poll:i:l:t:ar torth:iaL;o h?ﬁnzr:a dcet::::?g ENTISI,E\‘GAD SEGUNDAS
- - - - - - - - - - - - - E A
5065|Crystol 783|Rojo E 117 02-mar 0.26| 0.31] 1.14] 1.14] SPO 114.000 1.0%
5066|angel 1227|Rastras 116| 30-mar 0.77, 0.545 9.69 9.69 FL 105.760) 9.2%
5067|angel 906(Marinero 115.1f 30-mar 0.565| 0.35] 3.185 3.185 FL 112.820 2.8%
5068[angel 1862|gardenia 113.5 25-mar 0.765| 0.515| 10.845 10.845 FL 100.210 10.8%!
5069|angel 1380| Est. Dallas 116.6| 25-mar 0.68 0.55 3.87 3.87 FL 111.065| 3.5%
5071|ruby tate 1905|AMBAR MU 115.1f 04-mar 0.755| 0.52] 0.52] MTO 113.125] 0.5%|
5072|angel 1368|Est. Uron Il 116| 25-mar 0.76) 0.55 1.275 1.275 FL 113.355] 1.1%)
5073(ruby tate 1860| Est. Pasita 117 22-mar 0.62] 0.19| 1.07] 1.07] SPO 114.555] 0.9%|
5075|angel 976|FRUTSY 115.2| 25-mar 0.845 0.535 6.43 6.43) FL 107.680) 6.0%
5077|angel 750|Duvalin 119.8( 25-mar 0.875| 0.53] 1.595 1.595 FL 117.065] 1.4%
5079| CARICIA TAT 748|Marino 121 20-mar 0.615 0.255 1.665 1.665] MTO 0.000| 0.0%
5081(ruby tate 954(Trigo 115 03-mar 0.605| 0.165| 1.12 1.12 SPO 113.745] 1.0%
5082|angel 1263|Est. Rosal 120| 25-mar 0.765 0.56 4.855| 4.855 FL 112.765| 4.3%
5083[angel 749|Pizarra 117 25-mar 0.67| 0.43] 5.645| 5.645 FL 110.940 5.1%
5084|ruby tate 706|Mayate 117.6| 24-mar 0.79 1.93 1.22] 0.71] SPO-MTO 113.770) 1.7%)
5085(ruby tate 1273|Est. Llamarada 118 22-mar 0.665] 1.23] 1.23] SPO 114.670) 1.1%
5086(ruby tate 770|Lechuga 116.8 03-mar 0.685| 3.22] 3.22] SPO 112.345] 2.9%
5087|angel 1840| Est. Kitty 118| 29-mar 0.635 0.695 4.875| 4.875 FL 110.630) 4.4%
5088| ruby tate 990|BOMBON 118 12-mar 0.63] 0.115] 2.2 2.2 SPO 113.640] 1.9%
5089| ruby tate 672|Chorizo 114.6| 09-mar 0.645] 0.25 2.09 2.09 SPO 112.075] 1.9%
5090| ruby tate 987|CIRUELA 115.2| 12-mar 0.695| 0.42 2.59 2.59 SPO 109.930) 2.4%
5092|ruby tate 976|FRUTSY 116.2| 05-mar 0.65) 0.52 0.52 SPO 113.680) 0.5%
5094(ruby tate 1302|Est. Chicharito 115.4( 18-mar 0.645| 0.29 1.625 1.625 SPO 111.775] 1.5%)
5095|ruby tate 989|FLAMA 116/ 09-mar 0.81] 3.14 3.14 SPO 111.430) 2.8%
5096| ruby tate 545|Oruga 115.2| 30-mar 0.595] 2.985 2.385] 0.6 SPO-MTO 113.485] 2.6%
5097|ruby POL 841(Clavel 116 05-mar 0.575| 1.18 0.18] SPO 114.555] 1.0%
5098| ruby POL 859|Menta 128| 08-mar 0.71] 0.25 4.635 4.635 SPO 122.600 3.8%
5104(ruby tate 423|Doral 998 117.2 19-mar 0.995) 1.54] 1.00] 0.54 SPO-MTO 114.505] 1.3%
5105|ruby tate 972|CORZO 115.8| 10-mar 0.625 2.7 1.65 1.05 SPO-MTO 110.710) 2.4%
5106(ruby tate 698|Pifa Colada 117 17-mar 0.55] 0.165| 0.645| 0.645| SPO 114.405] 0.6%
5107|ruby tate 426|Chocolate Dora 115.2| 31-mar 0.61 0.034 0.96) 0.96) SPO 115.301] 0.8%
5108|ruby tate 986|CEBRA 114.5( 22-mar 0.44] 1.145 2.28| 2.28| SPO 114.510 2.0%
5100| ruby tate 982|AGUA AZUL 123.4| 09-mar 0.95) 8.135 8.135|MPO 109.470) 7.4%
5109|ruby tate 1815|Est. Iris 109.4 19-mar 0.625| 0.18| 0.18| SPO 109.800 0.2%|
5111|ruby tate 974|TULUM 116| 22-mar 0.765 0.83 0.83 SPO 113.965| 0.7%
5112ruby tate 942(Limon 115.6( 23-mar 0.655| 0.56 1.1 1.100] SPO 113.455] 1.0%
5116|Firenze 858|Rosa - Blanco 118.2| 25-mar 0.53 1.025] 1.025] MTO 115.685| 0.9%
5117|ruby tate 947|Rey 116.2| 29-mar 0.555] 0.34 0.79 0.25 0.54 SPO-MTO 113.435] 0.7%|
5122 ruby tate 698|Pifia Colada 116.4) 30-mar 0.76| 0.14] 0.865 0.865 SPO 115.105 0.8%
5099| Crystol 946|Guacamaya 119| 22-mar 0.325] 1.06| 1.06| SPO 115.445] 0.9%|
5071 ruby tate 1905|AMBAR MU 1.26| 29-mar 1.26| 1.26| SPO 0.000 0.0%
MES Total 2das | Total Prod. MES %
ENERO 809.030[ 32398.675 ENERO 2.5%
FEBRERO 597.220| 32252.055 FEBRERO 1.9%
MARZO 505.975| 43115.235 MARZO 1.2%
ABRIL ABRIL
MAYO MAYO
JUNIO JUNIO
JULIO JULIO
AGOS AGOS
SEP SEP
OoCT OCT
NOV NOV
DIC DIC
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% 2DAS POR MES

\

\

FEBRERO

Figura 4.27 Grafico comparativo de porcentaje de segundas enero-marzo 2021.

Fuente: Disefio propio.

Se puede observar que el porcentaje fue en disminucion y es que es muy notorio desde

el mes de enero hasta marzo, fue una disminucion significativa.

En la siguiente tabla se muestra el porcentaje de defectos encontrados a lo largo del

mes de marzo.

MAL MEZCLA DE DESCALIBRA
- FLAMAS  |F/POL c/pOL sucIo e e 2HEBRAS |PINTO OXIDO )
101.33 327.03 11.92) 0 49.36) 10.87 0.125 0 0.1 1
20.06% 64.7% 2.4% 0% 9.8%) 2.15% 0.02% 0% 0.2%) 0.2%
% 2das x Defecto Febrero % 2das x Defecto Marzo
B Seriesl B Series1
65.4% 64.7%
6.0% 4.6%
0.40% 0% 0.0%
FLAMAS F/POL c/POL sUCIO MAL MEZCLA 2 PINTO OXIDO
TORCIDODE FIBRA HEBRAS

Figura 4.28 Grafica comparativa de porcentaje por defectos de segundas mes de febrero y marzo 2021.

Fuente: Disefio propio.

Se puede observar que hubo sefial de disminucién en cuanto a los defectos de falta de

poliéster y flamas, pero al mismo tiempo incrementé un poco el defecto de mal torsién.
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Tabla 4.26 Registro de segundas mes de abril 2021.
Fuente: UNITEX 2021.
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Ne d No.de | Nombre del Falta |y 2 Cod PRogrbj e
°de q o.de lombre del " al " odigo
teﬁida' Matenalv (:olorv color = Kgsv FECHAv Am:rre Mermes e - Flama's pOQSSt torcidg Mf?;f;a Suuf Hebravs defecgtzo J %Zdavs ENTREGAD
5026(ruby tate 706| Mayate 115.4f  30-abrl 0.68] 0.61f| 0.11§ 0.5 SPO-MTO 0.5% 114.38
5078(ruby tate 608|manila 116.4  29-abrl 0.815] 0.42 0.42 SPO 0.4% 113.34
5101ruby tate 1362|Est. Cometa 128 29-abr| 0.92 1.19 1.0§ 0.14 SPO-CAM 0.9% 126.27
5103(ruby tate 1306|Est. Moritas Storf  116.2) 13-abrl| 0.62] 0.91 0.04 0.83 SPO-MTO 0.8% 114.20!
5113(ruby tate 1900| DORAL PITAYA 116 28-abr| 0.96] 0.44f| 0.44§ SPO 0.4% 115.08!
5114(ruby tate 675|Chabacano 117| 07-abr| 0.695] 0.2 0.82 0.82 SPO 0.7% 115.06/
5115(ruby tate 540|Frutsy 2 115.6|  05-abrl 0.8 0.3§ 0.39 SPO 0.3% 114.12.
5118(ruby tate 2510(ballet 116 12-abrl 0.745] 032 1.915 1.465 0.49 SPO-MTO 1.7% 111.32(
5119(ruby tate 981|PERA 116.2) 08-abr| 0.78 0.92 0.92 SPO 0.8% 115.83
5120(ruby tate 2519|petunia 115.2) 13-abrl 0.64 0.14f 0.675 0.479 0.2 SPO-MTO 0.6% 112.98
5123(ruby tate 1843|Est. Valeriana 116.4)  23-abrl 0.92 0.275( 0.655 0.6595 SPO 0.6% 115.96
5124(ruby tate 672|Chorizo 115 29-abr| 0.71] 0.2 1.22§ 0.679 0.55 SPO-MTO 1.0% 121.44
5125(ruby tate 746(Verdes 116 23-abr| 0.805] 133 0.36§ 024 0.125 SPO-MTO 0.3% 112.89
5126(ruby tate 998| GIRASOL 115.8| 15-abr| 0.84/  0.955 1.53 0.4 1.08 SPO-MTO 1.4% 112.63
5127(ruby tate 2505| narciso 117.2) 09-abr| 0.765] 0.74 0.74 SPO 0.6% 113.99
5128(ruby tate 940|Solar 117| 09-abr| 0.645] 0.78¢| 0.789 SPO 0.7% 115.81
5129(ruby tate 704|Flor 116.4 13-abrl 0.665] 0.6¢ 0.64 SPO 0.6% 114.411
5130(ruby tate 937|Bellota 116.2) 26-abr| 0.64] 0.6 0.64 MTO 0.6% 113.801
5131{ruby tate 992|CHARLOTTE 116.8  21-abrl 0.6 0.505 1.0 0.54§ 0.44 0.085 SPO-MTO-CAM 1.0% 110.49
5132(ruby tate 1250| Est. Bubalo 116 15-abr| 0.85] 0.69| 2.2 1.97 0.3 SPO-MTO 2.1% 108.31.
5133(ruby tate 985|MORA 117.4 15-abrl| 0.79] 0.585 3.06f 1.565 1.4 SPO-MTO 2.8% 108.691
5134(ruby tate 1818|Est. Colacion 117.3 15-abrl| 0.91] 0.61 0.61 SPO 0.6% 110.55
5135(Escarcha 842|Cielo 112.2) 09-abr| 0.54 0.38¢| 0.389 MTO 0.3% 120.29
5137|Escarcha 867|Ternura 122 14-abrl| 0.6 0.265 2.275 0.24 2.00§ FL-SPO 1.9% 117.90!
5139(ruby tate 720|Caramelo 115.8| 12-abrl| 0.41] 0.195( 4.115 1.89 2.22§ SPO-MTO 3.8% 108.77!
5140(ruby tate 703|Cotorro 116.4 15-abrl 0.5 0.375f 7.74 1.2 6.55 SPO-MTO 7.3% 105.81.
5141(Firenze 901|Pony 120 12-abrl 0.39 0.22| 3.715 3.719 MTO 3.2% 115.27
5142(ruby tate 675|Chabacano 114.2 29-abr| 0.56] 0.21f 0.5¢ 0.59 SPO 0.5% 112.93
5143(ruby tate 972|CORZO 116 19-abrl| 0.6| 1.4§ 1.48 SPO 1.3% 111.73
5145|Firenze 842|Cielo 121.2) 15-abrl| 0.43] 5.96¢ 5.969 MFI 5.2% 114.82.
5146(Escarcha 976|FRUTSY 115 20-abr| 0.425] 0.55¢| 0.3 0.19§ FL-SPO 0.5% 113.99
5147(ruby tate 976|FRUTSY 115.2) 20-abr| 0.765] 1.195 1.195 SPO 1.1% 110.801
5149|Firenze 790|Agua 119.4] 16-abrl| 0.47| 1.785 0.24 1.13§ 0.37 MTO-MFI-SU 1.5% 116.191
5150(ruby tate 798|Rosado 113.8]  23-abrl 0.44 0.57 0.57 SPO 0.5% 110.01.
5151fruby tate 774|Amarella 115.4)  29-abrl 0.66/ 0.345 1.81 1.81 SPO 1.7% 108.589
5152|Firenze 644|regiomontano 119.4]  19-abr| 0.55] 0.33 0.33 MFI 0.3% 117.56!
5154({ruby tate 770|Lechuga 115.4)  27-abrl 0.77| 0.7€ 0.61 0.19 SPO-MTO 0.7% 111.791
5158(ruby tate 1252|Est. Tennis 115.2) 21-abr| 0.605] 1.3 13 SPO 1.2% 109.19
5159(ruby tate 867|Ternura 115.6]  23-abrl 0.62] 0.50¢| 0.50§ SPO 0.5% 109.08
5160| ruby tate 697|Flamingo 116.2]  28-abr| 053] 0.175 1.61f 1.619 SPO 1.5% 106.88!
5161{ruby tate 884|BURBUJA 115.2) 30-abr| 0.61] 231 231 SPO 2.1% 108.59
5164(ruby tate 2530|acuario 115.2) 30-abr| 0.695] 0.2 1.27 1.27 MTO 1.1% 111.18(
5167|ruby tate 2532|burbuja 2 115.8)  28-abrl 0.62] 0.13( 2.255 2.255 MFI 2.0% 110.10
MES 2das Total MES %
ENERO 809.030[ 32398.675 ENERO 2.5%
FEBRERO 597.220| 32252.055 FEBRERO 1.9%
MARZO 505.975( 43115.235 MARZO 1.2%
ABRIL 505.460( 37421.835 ABRIL 1.4%
MAYO MAYO
JUNIO JUNIO
JULIO JULIO
AGOS AGOS
SEP SEP
OoCT OoCT
NOV NOV
DIC DIC
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FEBRERO

Figura 4.29 Gréfico comparativo de porcentaje de segundas enero-abril 2021

Fuente: Disefio propio.

En el grafico anterior se puede observar que hasta el mes de marzo se mantuvo en

disminucién, pero en el mes de abril se elevé un 0.2%, aun asi se mantiene dentro del

margen.
MAL MEZCLA DE
FLAMAS F/POL C/POL SuUcCIO TORCIDO FIBRA 2HEBRAS ([PINTO OXIDO Dif tono
ABRIL 88.77 319.5 0.68] 1.89) 58.35] 33.89 0.765] 0.75) 0.2 0.925]
17.4% 62.6% 0.1% 0.37% 11.4% 6.6%) 0.18% 1.1% 0.2%| 0.2%,
% 2das x Defecto Febrero % 2das x Defecto Marzo
W Seriesl B Seriesl
65.4% 64.7%
20.06%
2008 | W o B 205 oom on om0
2% 60%  46% G S & L PP
. 0% B o %% % oo% gf‘\ <& % S «o‘*(' 9‘3\ & &G Q%Q?
FLAMAS F/POL  C/POL SUCIO MAL  MEZCLA 2 PINTO OXIDO \3?}' Q"\S}'v QQ',"(?
TORCIDODE FIBRA HEBRAS
%2das x Defecto Abril

62.6%

FLAMAS F/POL  C/POL SUCIO

W Series1

MAL  MEZCLA 2
TORCIDODE FIBRA HEBRAS

PINTO  OXIDO

Figura 4.30 Grafica comparativa de porcentaje por defectos de segundas mes de febrero- abril 2021.
Fuente: Disefio propio.
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Tabla 4.27 Registro de segundas mes de mayo 2021.
Fuente: UNITEX 2021.

PRODUCCI
e | Meteriar Nombredel | ygs | pecHA | Amares| Mermas| 2 Flamas | Flpol | Cpol | Sucio | M8 | MeI@ | 5 peivas| pinio | Oxido Deca:br Cod. Defe sdas | N
= = = = = = 5 5 = = = = = 2 2 2 = Ei - A |-
203[ANGEL _|Naran. M 1534 O3may| 0885 119 13743 13.749 @ S6%| 143230
730/ruby pol_|Rosa 1556 03may| 0575 01 140 1405 [0 1| 1374
73[escarcha_|Marino 065 051 1595 oni| 1343 199 148 FLMF 6% 91730
THfrubyt _|CAFERR 7186] 14+ 1265 03| 0385 [sPO-MTO 06%| 219360
T35fescarcha_|CAFEFR 242 14 20 20| i 0% 22340
T3petra___[blanco 3222] 06 1565 0153 0,155 oK 00%| 321585
746{ruby pol _[blanco 2905] 03 082 0169 50 Xz 03 [sPO-MTO TE%| 284770
Ta7[escarcha_|Marfil 30 05 1005 1005 i 3% 2004
7a3/ruby pol_ | 1533 03 053] 241] To]] 03 [sPO-MTO To%| 15059
751 ruby pol _[Gris ME 554 051 057 7145, 7145 [0 1A% 152805,
7frubyt __[Obispo T 2724 03 0825 0T 35 35| [0 05%| 273570
755 Firenze _|Rey 428 04 055019 337 3375 ] 24%| 140305,
756]ruby pol_|Miango 2 1574 051 0.4 065 0965 [0 O6%| 156215
Tgrubyt _ [Turqueza 7764] 03 093] 0275 7| 07| 04 [sPO-MTO O5%| 274035
759[ruby pol_|MelonSM5y  1276] 03 0535 7015 1515 05 [sPO-MTO T6%| 126465
76lfrubyt __|Rojo Sangre 776 04 097 074 3963 3965 [0 Tow| 270250
762[ruby pol [ Ul 1282 051 0555 1,00 1,005 [0 OB%| 122645
T63fangora_|ROSA BB 524 08 027, om 135 137 @ 26% 5077
765{ruby pol _|Rosa 1566 051 0425 008" 1405 140 [0 0F%| 154880
Tee{Firenze _[JADE REAL 143 04 059 067] 067] ] 0% 114.290)
T0fFirenze_|Rosa 1424 061 055 0215 2] 14 ] 0% 140735,
77ilrubyt _ |Rojotaliano | _ 2688 05 08%| 09 2675 767 [0 To%| 268740
772{ruby pol _|Rosa 1558 051 0455 7] 7] [0 1% 154000
7afrubyt __[Plomo 25 06 081] 035 2315 1953 036, [s5PO-MTO T0%| 240835,
775{ruby pol_|Ayuntamien | 1558 05 0455 73| 7| 1| 153505
T6{angora__|Azul VS 16| 08may| 0285 0185 0875 0875 L T 50760
777|Firenze _|melon pro 12 O07may| 0555 506 085, 3 MFF-MITO 6B%| 13333
778]ruby pol_|Blanco 300 O6-may 075 0265 1015 1015 [0 03%| 299920
Trolrabyt —[Sangre BTE 2728 1imay| 0925 0. 5875 5675 02 [sPO-MTO 2% 268140
780frubyt __[Coral 2417 O7may 109 02 24 27 03 [sPO-MTO 0% 239050
T82fFirenze_[Sandia TI26[ 10may| 0545 OAL 340 3405 V1o 3% 109560
S1[ANGEL 7007 0d-may 091 0215 1065 1065 @ 27 3930
783{ruby pol_|Ayuntamien | 1546] O5-may 0z 1995 1995 [0 1| 152475,
786{ruby pol _[blanco 2984] 10-may 107] 3575 3135 039 [sPO-MTO | 297450
787|ruby pol_[Turqueza 1558 07-may| 0615 1359 1355 [0 0F%| 15469
TB9[Firenze _|CAFEFR TI14]_08may 053] 59 T59| ] Ta%| 111665
To0[rubyt __|Tabaco 2437 Timay 033 0515 363 35 009 [sPO-MTO 5% 240600
79[ ruby pol_|Mango V. 556 07-may 051} 1405 1205 02 [sPO-MTO 09%| 154340
793{ruby pol _[blanco 296 12-may 096 0315 04z 03| o7 [5PO-00 0% 297470
790 Firenze _[Beige 8 68.44]_10-may 05| o] 01| PN 0% 68405
795 ruby pol_|Mamey 55 07-may 03] 2675 2675 [0 T 1526%)
79{ruby pol _|Coral 556 08-may 055 0.4 75 7 [0 1| 153600
To7|rubyt_[Geranio 2432 Timay| 105 0109 g g [0 %[ 236955
798]ruby pol _|blanco 26 13may| 0355 04 059) 059 [0 0% 94235
T99frubyt _|uma 798 08-may 026 o1y 053] 05| [0 O7%| 79810
801/ruby pol _|Mirinda T564] 10-may| 0555 009 79 79| S 20%| 153310
802[ruby pol_|Blanco 2971 12may 135, 4615 4515 [0 T 293715
803femanuel _|Negro 1092 10may| 0375 52 52 ] SO0%| 104005
0iFirenze _|HuesoSG 3 0Bmay| 0475 0.405] 0405 i 03%| 133480
807]ruby pol _[blanco 2964] 12may 1 03 19% 02 15 0205 [SPO-FLSU O7%| 296230
grubyt  |VinoSM152| 1068 13may| 0605 041 357 357 %0 3a%| 104280
809/emanuel _[Negro 1308 10may| 0805 024 1289 12895 ] TL1%| 116015
8T0{ruby pol Azl WS 1563 10-may 056 0125 2625 2125 05 [sPO-MTO %[ 15397
8Dfpetra___[Palo de Rom 79 13may| 1005 0279 7 7 [0 373%| 20355,
8T3[ruby pol _[Nuez T 1554 13may 05| 753 753 [0 T 153080
814 ruby pol _|Blanco 2572 T3may 105, 37| 37| [0 05%| 207870
gis|Firenze _[Palo e rosa 138 13may 055| 03 0 o011 [SCMTO 02%| 143815
8l7[escarcha_|Rosa 36| 1amay 01 o1 00% 0,055 w0 03% 32070
glrubyt __|Mango Mu 775 17may| 0875 042 523 5035 02 [sPO-MTO %[ 269085,
819/ruby pol _[blanco 2978 14may| 0865 0185 4783 2785 [0 T6%| 292805,
821[ruby pol _[Blanco 2958 17-may [ E 75 73 [0 0% 293070
83{ruby pol_|Hueso 6 T576] 13may| 0555 008 3659 3659 %0 24%| 155020
8afemanuel |Rosa 522 24may 039 05 12165 12165 ] 306%| 39775
825{emanuel [Beige 8 532 Tamay 024 1033 1033 T 200% 43060
826{ruby pol _|Clavel 564 Tamay 055 3303 3105 02 [sPO-MTO 2% 154165
&27frbyt__ |Nego 2715 17may| 105 031 4569 4565 [0 | 273835
828/emanuel_|Rey 526 20may| 032 24,045 2045 i 84.2%| 28570
829[emanuel _|Rojo K 7| T5may 07| 767 7675 1] S9%| 130275
830/ruby pol _[blanco 272 20way| 0805 0345 7] 7] 0 O6%| 272565
31 ruby pol _|Calab bte. 576 1amay 051] EEE| 265 04 00§ [SPO-MTOSU 20% 153905
832femanuel_|Tabaco 534 19may| 0255 _ 00§ 9383 5385 [0 282%| 33335
8frubyt __[Obispo 366 T5may 042|013 | 159 05| [SPO-MPO. Ta%| 135460
835[ruby pol_|Blanco 2962 17-may 07806l 368 36| [0 %[ 292660
36 ruby pol_|Fielo 77 T5may| 0785 03] 39 39 [0 3% 12397
&byt |Nego 2754] 17-may o071 oms 14 0795 08| [SPO-MPO 05%| 273840
i ruby pol_[Pa T574] T7may 053] 7063 3945 01 [sPO-MITO 2% 15169
Balemanuel _[Fushia 55 15may| 0305 209 039 17 VFFPIN 39% 53805
43[ruby pol _[Blanco 2971 20-may 03 o023 205 1715 03 [5PO-SU O7%| 293475
45[ruby pol _|Pistache. 1562 Tmay| 0489 34 3] [0 0F%| 154200
Sag{Firenze _|Verde 1434] 20may 043 07y 033 038 Vo 03%| 142680
847[ruby pol _|Blanco 276 18-may 0z o 35 3] [0 05%| 276475
48] ruby pol _[ROSA B8 T554] T7may 0a3[ o103 253 2535| [0 T 152525
SIANGEL _|Negro 544 2dmay 057, 0z i 11| @ 77, 53155
850[ruby pol _[Blanco 7755 2imay| 0735 058 2839 2855 [0 To%| 272380
851[ruby pol_[Pollo T542] 20 may 04| 59 59| [0 T0%| 147880
852/RUBYT _[Rojo K 2722 20may 057 029§ 7059 7055 [0 27| 26589
56{Firenze |Marfil 448 20may| 0505 0175 0125 Vo O 143235
856{ruby pol _|Marfil 402 20-may 04 T4 1445 [0 TO%[ 138005
860{ruby pol_[Bianco 777 20may| 0685 02 279 279 [0 69.8%| 2,000|
861[ruby pol _[Beige 8 874 24may 043 02 108 0505 018 [SPO-MTO 06%| 186470
82lrubyt __[Rojo . 272 2amay 097, 02 4915 4915 [0 8% 270100
863 emanuel Azl 88 534] 20may 029 0315 0315 PV 5% 53515
864]ruby pol _|Blanco 7756 22may| 0775 059 pEE| 225 [0 O8%| 27213
65{ruby pol _|Miiel 2 1582 20may| 0465 357 3 057, [sPO-MITO 23%[ 152030
856{ruby pol_|Blanco 277 ZTmay 047 CE IR 4675 009 [sPO-MTO TE%| 268460
859[ruby pol _[Blanco 274 22-may 070 77| 87| [0 1| 27174
g0jrubyt _ |RojoSangre | 2732] 25may 035| 0q 39 39| [0 Tow| 270135,
87fFirenze |Awl Bectric | 1431] 2Lmay| 0615 0305 0305 Vo 0| 142345
874 ruby pol_[Blanco T096] 2imay| 0955 0953 0953| [0 09%| 107985
76{emanuel _|Negro 2781] 22may 3 03 o013 0125 [av O0%[ 272805
878]ruby pol _[Bianco 2766 24-may| 088 1683 1685] [0 06%|_ 270910|
§73[emanuel_|Plomo T8 2Tmay 04| 081 o4l 04 FLNITO 1%, 72970
byt [Rey 1362 24may| 0385 04 039) 039 [0 03%| 137600
883 emanuel _[Canela 806] 2imay| 0445 [EE| 0215 T 0% 69970
8Afrubyt |00 Nuevo 2473 24may 081 0105 183 1835 [0 O7%| 246110
s{Firenze _|Negro 2794 2&may 059 0139 03 o m OT%| 281580
ruby pol _[Mango IV 1552 24may 045| E5E| 0] 016 [sPO-MTO 08%| 154375
8@9frubyt __ [Rojo Pro 138 273 Zomay| 0975 0225 77 B2z 05 05 [SPO-MTO-DES 7% 267805,
91[ruby pol_[Ayuntamien | 1572 27-may| 0415 217 14 0§ 008, [SPO-MPO-MTO 1A% 155840)
894ruby pol_|Miango 157 25may 037, 229 22| [0 TS| 15509
895{ruby pol _|Cavel 277 26may| 0825 029 759 755 [0 | 273715
s8{rubyt_[Roo 2934] 26may 053] 058 a2 oA PO O1%| 292585
897]ruby ol _[Rosa Nieve 59 25may| 0339 2175 2175 [0 1A% 157875
898/ruby pol _[blanco 7748 76+ TOT5 019 066 06| [0 02%| 276665
s9[Firenze_|Rosa T8 76+ 0555 0855 0895 V1o O7%| 128465
%0i[ruby ol _[Ro 276 26may 08 o0& 236 22 on [sPO-MTO 09%| 274855
S02|Firenze _|EMPERADOR| 67 26 035, 0545 02 0255 [sPO-MTO 08%| 66510
903{ruby pol_|Miango 2768 27may| 0695 040 247 2275 o] 01 [SPO-MPO-MTO 0% 273460
S0 ruby pol__|Melon 575 26may| 0365 0165 2259 225 [0 A% 15659
S0gfrubyt __|Naran. sM T388]_27may 03] 0 135 135 [0 To%| 137800
SD2fruby pol _|Ayuntamien | 1584] 27-may| 033 091] 03 o11| [SPO-SU O6%| 15759
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PRODUCCI
N:de Material 03,6 | MIBnilEraGE] Kgs FECHA | Amarres 22 Flamas | F/ pol Clpol Sucio M.al Mez.cla 2 Hebras|  Pinto Oxido Cod. Defc %2das o8
tefiida color color Mermas torcido de fibra ENTREGAD)
- ~ - - - - - - - - - - - - - - ] v A [+
5063|ruby tate 2502| MORA AZUL 116.8| 22-may 0.68| 042 1.615| 1.615] SPO 1.49 112.78
5091|ruby tate 1819|Est. Camelia 119.8| 25-may 0.705 0.155| 0.86| 0.86| SPO 0.8 112.86
5110 Crystol 973|UVA 126.95| 25-may 0.335| 1.68| 231 231 SPO 19 123.79
5138|ruby tate 422|Doral Mayat 115.2| 25-may 0.88| 1.765] 1.03] 0.9 0.12} SPO-MPO 0.9 113.20
5144|ruby tate 733|Fantasy 114.2| 14-may 0.55| 0.37| 5.5 0.87| 4.63 SPO-MF 5.1¢ 107.67]
5148|ruby tate 841 Clavel 71.4) 25-may 0.53f 0.485| 0.69| 0.38 031 SPO-MFI 1.0 69.34]
5156|ruby tate 1905(AMBAR MU 115.2| 15-may 0.63 0.83f 0.47| 0.36 SPO-MFI 0.8 109.36|
5157|ruby tate 1815(Est. Iris 116.8| 13-may 0.6 0.09] 3.175| 3.175| SPO 3.0¢ 107.42
5162|ruby tate 2533 brasil 116.2| 12-may 0.845| 2.705| 2.705| SPO 2.5 106.99
5165|ruby tate 1393|Est. Bali Il 116 11-may 0.585 1.52| 133 0.19 SPO-MTO 1.47 111.45
5166 Firenze 955|Café/leche 122.4) 07-may 0.615| 0.215f 0.215 MTO 0.2 119.64
5168|ruby tate 983 MANGO 116 19-may 0.515f 0.175| 0.56| 0.56| SPO 0.5¢ 113.88
5169|ruby tate 946| Guacamaya 114.2| 07-may 0.46| 0.1 0.635] 0.635 PIN 0.6 112.08
5170|Escarcha 790| Agua 121.8] 04-may 0.435| 0.235(  2.945 2.545| 0.4 SPO-MTO 2.6Y 113.15]
5171|Escarcha 864|Sirenita 121.4) 04-may 0.45| 2.055f 0.66| 0.895| 0.9 SPO-MFI 2.09 102.58
5172|Escarcha 742| Mamey 121.2| 05-may 0.53f 4.605 1 3.605 FL-MFI 4.07 116.10]
5173|Escarcha 1263| Est. Rosal 119.4) 20-may 0.535f 11.365] 2.795| 8.57 MFI-FL 10.5% 108.13}
5174|ruby tate 942|Limon 118 25-may 0.555 042 0.635| 0.21) 0.425 SPO-MFI 0.6f 112.70
5175|ruby tate 795|Vainilla 116.8| 11-may 0.735| 0.055| 0.71f 0.71 SPO 0.6Y 111.85]
5176|ruby tate 1302|Est. Chichari 115.6| 19-may 0.705| 0.16]  0.905| 0.905| SPO 0.8 112.31]
5178|Firenze 799|Azuloso 126.2| 05-may 0.535 2.89| 2.89 MFI 2.4 119.06)
5179|Escarcha 1849(COPO DE NIE| 117.6| 20-may 0.49| 0.185| 6.66| 6.66 MFI 6.0 110.21
5180|Escarcha 962|Asientos 121.1) 03-may 0.425| 0.295( 4.725 0.75 3.975 SPO-MTO 4.2% 112.62
5181|ruby tate 998|GIRASOL 116.4) 13-may 0.62 0.145| 0.22| 0.22) SPO 0.29 112.36
5182|ruby tate 982|AGUA AZUL 115.2| 07-may 0.645| 0.14) 0.83f 0.83 SPO 0.79 113.25]
5183|ruby tate 935| Fuego 115.2| 25-may 0.63 0.675f 0.675| SPO 0.6 112.68|
5184 ruby tate 1814|Est. Chaman 115.4| 24-may 0.53 0.69| 0.56] 0.13 SPO-MTO 0.6 114.82]
5185|ruby tate 981|PERA 115.2| 11-may 0.59| 0.185| 0.76| 0.76| SPO 0.7 113.59
5186|ruby tate 942|Limon 115.2| 17-may 0.595 0.12]  0.645| 0.645| SPO 0.6Y 113.04
5187|Firenze 867|Ternura 124 08-may 0.55| 0.1] 0.845] 0.845 MFI 0.7 122.01]
5189|ruby tate 955|Café/leche 116.2| 13-may 0.58| 1.105) 1.105] SPO 1.0 112.49
5190|ruby tate 952| Chocolate 116.2| 25-may 0.655 0.845| 0.845| SPO 0.79 114.92
5191 ruby tate 990/BOMBON 116.4| 14-may 0.635| 0.735| 0.735| SPO 0.6f 114.59
5192|ruby tate 802|Baly 115.8] 11-may 0.57| 0.13]  2.665| 2.665| SPO 2.4 112.83|
5194 ruby tate 841|Clavel 115.6| 11-may 0.47| 0.29] 1.155f 1.155| SPO 1.0 114.41
5195|ruby tate 672|Chorizo 115.2| 25-may 0.585 0.565| 0.83f 0.45) 0.1€ 0.2 SPO-MTO-CAM| 0.7 115.72]
5197|ruby tate 746|Verdes 116.6| 15-may 0.715f 0.585 0.2 0.385 SPO-MFI 0.5 115.79
5198|ruby tate 746|Verdes 116.2| 20-may 0.665| 0.135( 2.285 2.075| 0.2] SPO-CAM 2.09 112.30]
5200|ruby tate 1302|Est. Chichari 117.4) 26-may 0.6 0.095( 1.475 0.715| 0.7¢ SPO-PIN 1.3% 114.57
5201|ruby tate 998|GIRASOL 116.6| 17-may 0.26| 0.165( 1.535 0.91) 0.29 0.335 SPO-MTO-MFI 13 114.67
5202|ruby tate 1252|Est. Tennis 116 17-may 0.355f 0.235| 1.54 1.54 SPO 1.3% 115.71
5205|ruby tate 852|Pink 117.4) 22-may 0.31f 0.635| 0.635| SPO 0.5% 117.99
5206 ruby tate 703|Cotorro 117.2| 19-may 0.33 0.22] 0.96| 0.96] SPO 0.8 115.98|
MES Total 2das | Total Prod. MES %
ENERO 809.030[ 32398.675 ENERO 2.5%
FEBRERO 597.220[ 32252.055 FEBRERO 1.9%
MARZO 505.975( 43115.235 MARZO 2%
ABRIL 505.460[ 37421.835 ABRIL 4%
MAYO 456.620| 34298.255 MAYO 1.3%
JUNIO JUNIO
JULIO JULIO
AGOS AGOS
SEP SEP
ocT OCT
NOV NOV
DIC DIC
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ENERO FEBRERO MARZO

Figura 4.31 Grafico comparativo de porcentaje de segundas enero-mayo 2021.
Fuente: Disefio propio.

FLAMAS |F/POL c/pOL SuCIO VAL MEZCLA DE 2HEBRAS |PINTO OXIDO
Mavo TORCIDO |FIBRA
g 26.89 261.13 2.55 0.695 19.3 131.725 0.55 4.2 0.255
6.0% 58.3% 1.5% 0.2% 4.3% 29.4% 0.1% 0.9% 0.1%
% 2das x Defecto Febrero % 2das x Defecto Marzo
B Series1 M Series1
65.4% 64.7%

0.40% 0% 0.0%

FLAMAS F/POL  C/POL SUCIO MAL  MEZCLA 2 PINTO  OXIDO
TORCIDODE FIBRA HEBRAS

%2das x Defecto Abril % 2das x Defecto Mayo
M Series1 M Series1

62.6%

58.3%

114% 6%

0.1% (37% 0.18% 1.1% 0.2% 15% 02% 01% 0.9% 0.1%

FLAMAS F/POL  C/POL SUCIO MAL  MEZCLA 2 PINTO  OXIDO FLAMAS F/POL  C/POL SUCIO MAL  MEZCLA 2 PINTO  OXIDO
TORCIDODE FIBRA HEBRAS TORCIDODE FIBRA HEBRAS

Figura 4.32 Grafica comparativa de porcentaje por defectos de segundas mes de febrero-mayo 2021.
Fuente: Disefio propio.
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Se puede observar que los dos defectos con més impacto fueron en disminucion desde
el mes de febrero hasta mayo. Se puso mas atencion por parte del personal, en las
maguinas Continuas, ya que ahi es donde se inyecta el poliéster y también desde donde
la fibra con la ayuda de las bandas en los rodillos hace que no pase con flamas el hilo.
Con ayuda del personal de mantenimiento, se colocaron dichas bandas a los rodillos.
También se llego al acuerdo de apoyo de trabajo en equipo para la disminucion de estos
defectos, platicando desde con el operario, supervisor, inspector de calidad y personal
de mantenimiento.

En la figura 4.33 se muestra la inyeccion de poliéster que se hace al hilo, este proceso

se hace en las maquinas Continuas.

Inyeccion de
poliéster

Figura 4.33 Inyeccioén de poliéster al hilo.
Fuente: UNITEX 2021.
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En la figura 4.34 se muestra las bandas que deben de llevar los rodillos, esto con la
finalidad de que al momento de que la fibra pase en presentacion de hilo a la canilla, no

se generen flamas en el hilo.

-

Bandas por donde pasa
la mecha para que no se
produzcan flamas

Figura 4.34 Bandas puestas en los rodillos.
Fuente: UNITEX 2021.

A continuacion en la figura 4.35 se muestra la forma de una flama presente en el hilo.
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Figura 4.35 Hilo en presentacion de queso con flamas.
Fuente: UNITEX 2021.

2. Llevar control estadistico del porcentaje de mermas, por
persona (Diario). Registrar y llevar un control estadistico de
mermas de los operarios para establecer un promedio de
mermas encontradas a lo largo del proceso.

Es necesario el control del porcentaje de mermas de todo el proceso, desde preparacion
hasta madejeras por cada operario. En la siguiente tabla se puede observar el registro
de merma por area, donde al parecer existe mas porcentaje de merma en el area de
continuas, ya que desde ahi inicia el proceso de presentacién de hilo como tal y por
consiguiente el area de desalojo que es donde se vacia estas canillas en presentacion
de un cono y ahi se detecta tanto por la maquinaria como por el operario de manera

visual las fallas que presentan las canillas.
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Tabla 4.28 Registro de mermas por area.

Fuente: Disefio propio.

Operarios Preparacion Merma Produccion % Mermas

1 29 673.96 0.4%
2 34 883.5 0.4%
3 2.7 268.3 1.0%

Operarios Frotador Merma Produccion % Merma
1 0.5 101.5 0.5%
2 13 300.71 0.4%
3 1.2 457.605 0.3%

Operarios Continuas Merma Produccion % Merma
1 1.5 107.25 1.4%
2 1.2 69.36 1.7%
3 0.9 67.99 1.3%
4 1.5 116.45 1.3%
5 0.5 47.58 1.1%
6 1.6 107.81 1.5%
7 2 99.89 2.0%
8 25 173.06 1.4%
9 2.1 120.88 1.7%
10 1.7 115.14 1.5%
11 1.6 109.97 1.5%
12 24 157.262 1.5%
13 1.8 107.65 1.7%
14 1.4 135.67 1.0%
15 0.6 97.2 0.6%
16 1.9 134 1.4%
17 36 146 2.5%
18 1.2 89.45 1.3%
19 0.9 98.2 0.9%
20 1.4 103.6 1.4%
21 1.7 115.4 1.5%
22 2.1 118.9 1.8%
23 2.5 101.8 2.5%
24 25 109.59 2.3%

Operarios Desalojo Merma Produccién % Merma
1 0.5 101 0.5%
2 5.03 159 3.2%
3 0.6 185 0.3%
4 3.2 165.2 1.9%
5 25 118.6 2.1%
6 2.1 114.6 1.8%
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7 31 176.4 1.8%
8 0.7 152.5 0.5%

9 03 63.65 0.5%
10 3.9 243.2 1.6%
11 39 65.15 6.0%
12 3.9 210.7 1.9%
13 0.95 46.3 2.1%
14 34 118.2 2.9%
15 0.7 77.4 0.9%
16 3.6 1124 3.2%
17 2.4 69.56 3.5%
18 1.28 84.21 1.5%

Operarios Reunido Merma Produccion % Merma

1 1 520 0.2%

2 0.7 470 0.1%

3 0.3 203 0.1%

4 0.5 4104 0.1%

5 0.8 537.4 0.1%

6 0.85 502.25 0.2%

Operarios Torzal Merma Produccion % Merma

1 14 98.49 1.4%

2 04 274.28 0.1%

3 04 251.442 0.2%

4 03 378.426 0.1%

5 0.6 291.09 0.2%

6 0.7 251.1 0.3%

7 0.5 137.17 0.4%

8 0.5 105.52 0.5%

9 0.7 128.45 0.5%
Madejeras Merma | Produccién | %Merma
1 0.1 5.62 1.8%

2 0.4 550 0.1%

3 0.1 560 0.0%

4 0.9 564 0.2%
Total 106.31 13837.385 0.8%
Promedio 4.00%
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3. Hacer fichas de trabajo para cada maquina. Realizar fichas
de trabajo y colocarlas en cada maquina para que el operario
identifique el tipo de maquina, la operacion y el producto.

Es necesario que toda maquina que opere un trabajador tiene que contar con una ficha
de trabajo donde se especifique como debe de ser marcado el material con el que se va
a trabajar, para que de esta manera no existan confusiones a lo largo del proceso y no
se vea reflejado en el producto final como “mezcla de fibra”.

Cada que ingresa un trabajador se le da una capacitacion sobre como debe identificar el
material, pero no estd de mas colocar dichas fichas en cada maquina para que cada que

exista alguna duda, pueda verificarlo en las fichas que se encuentran en cada maquina.

CONTROL DE EQUIPOS
UNION TEXTIL INTERNACIONAL S.A DE C.V

PROCESO: PREPARACION

MAQUINA PREP. 1 NSC

PRODUCTO MECHA

OPERACION PREPARAICON

IDETIFICACION AZUL MEZCLA PARA BLANCOS
BLANCO TONER

AMARRILO BICOFIL

OBESERVACION

UNITEX

TEJIENDO TUS SUENOS

Figura 4.36 Ficha de trabajo para Maquina Preparacion 1 NSC.
Fuente: Disefio propio.
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MAQUINA

PRODUCTO

OPERACION

IDETIFICACION

OBESERVACION

CONTROL DE EQUIPOS

UNION TEXTIL INTERNACIONAL S.ADE C.V

PROCESO: PREPARACION

o

FROTADOR
PABILO
PREPARACION

AZUL MECHA BLANCA CON POLIESTER
ROJO MECHA NORMAL

FIBRA BLANCA
FIBRA TONER

UNITEX

TEJIENDO TUS SUENOS

Figura 4.37 Ficha de trabajo para Maquina Frotador.

Fuente: Disefio propio.

98




CONTROL DE EQUIPOS
UNION TEXTIL INTERNACIONAL S.A DE C.V

PROCESO: CONTINUAS

MAQUINA CONT 2-3
PRODUCTO ANGORA
OPERACION HILATURA
IDETIFICACION ROJO

VERDE
OBESERVACION

© uniTex

TEJIENDO TUS SUENOS

Figura 4.38 Ficha de trabajo para Maquina Continua 2/3.
Fuente: Disefio propio.
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CONTROL DE EQUIPOS
UNION TEXTIL INTERNACIONAL S.ADE C.V

PROCESO: CONTINUAS

MAQUINA CONT. EDERA 2-12

PRODUCTO RUBY

OPERACION HILATURA

IDETIFICACION AZUL COLOR BLANCO
ROJO COLORES CLAROS
TONER COLORES FUERTES

OBESERVACION

© unTEX

TEJIENDO TUS SUENOS

Figura 4.39 Ficha de trabajo para Maquina Continua Edera 2/12.
Fuente: Disefio propio.

En la siguiente tabla se muestra sobre las instrucciones que debe seguir el operario, para
inspeccionar el material con el que se va a trabajar, para asi evitar deficiencias en el

producto.
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Tabla 4.29 Revision de material de maquinas Continuas.
Fuente: UNITEX 2021.

UNION TEXTIL, S.A. DE C.V.
TITULO

CONTINUA COGNETEX

UNITEX

REVISION DEL MATERIAL AL ENTRAR Y SALIR DE PROCESO

DEPARTAMENTO RESPONSABLE | FECHA DE
GERENCIA DE OPERACIONES ACTUALIZACION:
JULIO 2020
NUM. DE DOCUMENTO REVISION
A01 UT-POP-10 A
PAGINAS | TIPO DE DOCUMENTO NIVEL
1 P. OPERATIVOS DE PROCESO 3

REVISION DEL MATERIAL A LA ENTRADA DEL PROCESO

PLANES DE REACCION

1.- Verifica que el material a procesar sea del mismo lote.

2 - Revisar que el material de alimentacién no tenga flamas.

3.- Revisar que el material de alimentacion no esté
desmocado.

1.- Verificar con el supervisor en turno.
2 .- Avisar al supervisor y reprocesar.
3.- Avisar al supervisor.

REVISION DEL MATERIAL A LA SALIDA DEL PROCESO

PLANES DE REACCION

1.- Verificar que todos los husos, tengan adecuadamente la
mezcla de nylon-acrilico, poliéster y acrilico.

2 - Verificar que el poliéster o nylon vaya bien inyectado en
el acrilico y no forme entorchado.

3.- Marcar el material con pintura fugaz de acuerdo al cédigo
de colores por hilo.

4 - Revisar que no salga flama en el hilo.

5.-Hacer el empalme adecuado a la hora de pegar un hilo.

6.-Manejar adecuadamente el hilo producido, evitando que
se caiga, manche o deteriore.

1.- Separar e identificar el material, avisar al supervisor.

2.- Separar e identificar el material, avisar al supervisor para
ajustar las guias de inyeccion.

3.- Solicitar pintura fugaz al supervisor en turno.

4 - Separar e identificar el material y avisar al supervisor.

5.- Consultar pop 04 contintia cognetex.

6.- Solicitar al supervisor en turno, escobas, carros, para
trasladar, etc.

4. Monitorear que se cumpla con fichas de identificacion y

proceso, desde la preparacion de madejeras.

Se realiz6 una inspeccién diaria en el toda la maquinaria de la planta, para asegurarse

de que toda maquina contara con la ficha de identificacion de material, ya que es muy

importante que la porte la maquina para facilitar al operario su trabajo y pueda identificar

los materiales.
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Figura 4.40 Antes y después de maquina Edera 2/14 con fichas de trabajo (Parte 1).
Fuente: UNITEX 2021.

Figura 4.41 Antes y después de maquina Schweiter con fichas de trabajo (Parte 2).
Fuente: UNITEX 2021.
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& unmex

Figura 4.42 Maquina Murata con ficha de trabajo (Parte 3).
Fuente: UNITEX 2021.
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Figura 4.43 Maquina Frotador con ficha de trabajo (Parte 4).
Fuente: UNITEX 2021.
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Comparacion de los resultados logrados al cierre del periodo con respecto a los

objetivos definidos.

Tabla 4.30 Resultados logrados

Objetivos

Resultado logrado

Reducir el porcentaje de mermas de 4.7 a
3.0 porciento de producto terminado.

Porcentaje de merma reducido del 4.75%
en el mes de maro 2021, al 3.05% a

finales del mes de mayo 2021.

Incrementar la productividad en el proceso
de desalojo a de 180 a 255 kg por persona
diario.

Aplicacion de diferentes técnicas vy
herramientas, de esta manera permitiendo
la responsabilidad dentro de la empresa
para lograr la produccién deseada en el
proceso de desalojo, buscando siempre la

mejora continua.
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5. CONCLUSIONES

El poder realizar un proyecto dentro de una empresa que se relaciona en el ambito de la
carrera de estudio, ayuda significativamente a mejorar el desarrollo profesional y también
personal. El poder realizar la residencia dentro de la empresa Unién Textil Internacional
S.A de C.V, me permitié tener la oportunidad de adentrarme en el mundo laboral y
conocer procesos de industria textil, que segura estoy, mas adelante seguiré en éste
ambito.

A lo largo de la realizacién del proyecto fue necesario mantener un control dentro del
proceso, ya que de esta forma ayud6 a obtener mejoras en el mismo. Con la
colaboracion de todo el equipo de trabajo y de todas las areas de trabajo, desde altos
mandos, asi como operarios se logro acercarse a la produccion deseada de 255 kg en
el proceso de desalojo, asi mismo, la reduccién de subproducto y producto de segunda
calidad, de un 4.75% en el mes de marzo a un 3.05% en el mes de mayo. Aplicando
diferentes técnicas y herramientas de calidad, asi como también la metodologia DMAIC
en el proceso de desalojo.

La principal limitante a lo largo del desarrollo de este proyecto fue la falta de tiempo en
el desarrollo de este, el tiempo no fue lo suficiente para el desarrollo integral del proyecto

por lo que UNITEX sigue trabajando en término de este.
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6. COMPETENCIAS DESARROLLADAS.

6.1 Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Desarrollé capacidad de andlisis de datos.

Desarrollé habilidades basicas para el manejo de computadora.

Busqué y analicé informacion proveniente de fuentes diversas.
Apliqgué métodos cuantitativos y cualitativos en el andlisis e interpretacion de

datos.

Apliqué métodos y técnicas para la solucién de problemas.
Disefié e implementé formatos para la recoleccion de datos.
Trabajé en equipo.

Interpreté y analicé la informacion necesaria.

Usé habilidades interpersonales.
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7. ANEXOS

Anexo 1. Produccion por persona en murata mes de maro 2021.

Produccion por persona en murata. Marzo 2021

ler, 2do y 3er Turno

Crystal Kg %
Fecha Operario | kg Angora | Caricia | Emmanu | Escarcha | faltantes Merma | Mermas
01/03/2021 | Angeles Glz. 208 47 35 1.7%
ler 01/03/2021 | Irma Vivero 220 35 3.5 1.6%
Turno 01/03/2021 | Lupita Ibarra 210 45 35 1.7%
Total 638 127 10.5
01/03/2021 | Armanda 194 45 33 1.7%
2do )
a.
Turno 01/03/2021 | Consuelo 209 30 3.6 1.7%
Total 403 75 6.9
01/03/2021 | Magda 233 38 3.3 1.4%
3er 01/03/2021 | Gabriel 190 81 33 1.7%
Turno 01/03/2021 | Karla Jimena 53 218 33 6.2%
476 337 9.9
02/03/2021 | Angeles Glz. 228 27 3 1.3%
ler 02/03/2021 | Irma Vivero 232 23 3 1.3%
Turno 02/03/2021 | Lupita Ibarra 235 20 3 1.3%
Total 695 70 9
02/03/2021 | Armanda 179 60 3.5 2.0%
2do v
a.
Turno 02/03/2021 | Consuelo 198 41 3.7 1.9%
Total 377 101 7.2
02/03/2021 | Magda 243 28 3.56 1.5%
3er 02/03/2021 | Gabriel 157 114 3.56 2.3%
Turno 02/03/2021 | Karla Jimena 93 178 3.56 3.8%
Total 243 320 3.56
03/03/2021 | Angeles Glz. 223 32 3 1.3%
ler 03/03/2021 | Irma Vivero 225 30 3 1.3%
Turno 03/03/2021 | Lupita Ibarra 227 28 3 1.3%
Total 675 90 9
03/03/2021 | Armanda 191 48 3.8 2.0%
2do M
a.
Turno 03/03/2021 | Consuelo 208 31 3.5 1.7%
Total 399 79 73
03/03/2021 | Magda 74 152 197 3.2 1.4%
3er 03/03/2021 | Gabriel 170 101 3.2 1.9%
Turno 03/03/2021 | Karla Jlimena 75 196 32 4.3%
Total 471 494 9.6
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04/03/2021 | Angeles Glz. 220 35 3.6 1.6%
ler 04/03/2021 | Irma Vivero 97 103 158 3.6 1.8%
Turno 04/03/2021 | Lupita Ibarra 223 32 3.6 1.6%
Total 643 225 10.8
04/03/2021 | Armanda 193 46 3.8 1.6%
2do )
a.
Turno 04/03/2021 | Consuelo 53 95 186 4.1 2.8%
Total 341 232 7.9
3er 04/03/2021 | Magda 194 124 77 5.5 1.7%
Turno 04/03/2021 | Karla Jimena 83 188 55 6.6%
Total 401 265 11
05/03/2021 | Angeles Glz. 211 44 3.8 1.8%
ler 05/03/2021 | Irma Vivero 86 120 169 3.8 1.8%
Turno 05/03/2021 | Lupita Ibarra 221 34 3.8 1.7%
Total 638 247 11.4
05/03/2021 | Armanda 190 49 3.2 1.7%
2do M
a.
Turno 05/03/2021 | Consuelo 73 40 166 2.8 2.5%
Total 303 215 6
05/03/2021 | Magda 221 50 3.68 1.7%
3er 05/03/2021 | Gabriel 199 72 3.68 1.8%
Turno 05/03/2021 | Karla Jimena 81 190 3.68 4.5%
Total 501 312 11.04
06/03/2021 | Angeles Glz. 219 36 35 1.6%
ler 06/03/2021 | Irma Vivero 77 130 178 35 1.7%
Turno 06/03/2021 | Lupita Ibarra 216 39 35 1.6%
Total 642 253 10.5
06/03/2021 | Armanda 98 141 25 2.6%
2do M
a.
Turno 06/03/2021 | Consuelo 88 0 3 3.4%
Total 186 141 2.5
08/03/2021 | Angeles Glz. 209 46 0 0.0%
ler 08/03/2021 | Irma Vivero 91 109 164 0 0.0%
Turno 08/03/2021 | Lupita Ibarra 210 45 0 0.0%
Total 619 255 0
08/03/2021 | Armanda 195.2 43.8 3.8 1.9%
2do Ma
Turno 08/03/2021 | Consuelo 40 135 199 4 2.3%
Total 235.2 242.8 7.8
3er 08/03/2021 | Magda 24.6 172.2 246.4 35 1.8%
Turno 08/03/2021 | Karla Jimena 99 172 35 3.5%
Total 295.8 418.4 7
ler 09/03/2021 | Angeles Glz. 210 45 4.1 2.0%
Turno 09/03/2021 | Irma Vivero 219 36 4.1 1.9%
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09/03/2021 | Lupita lbarra 89 115 166 4.1 2.0%
Total 633 247 12.3
09/03/2021 | Armanda 187 52 35 1.9%
2do M
a.
Turno 09/03/2021 | Consuelo 45 118 194 4.2 2.6%
Total 350 246 7.7
09/03/2021 | Magda 117.25 54.4 153.75 3.56 2.1%
3er 09/03/2021 | Gabriel 152 119 3.56 2.3%
Turno 09/03/2021 | Karla Jimena 57 214 3.56 6.2%
Total 380.65 486.75 10.68
10/03/2021 | Angeles Glz. 219 36 34 1.6%
ler 10/03/2021 | Irma Vivero 227 28 3.4 1.5%
Turno 10/03/2021 | Lupita Ibarra 225 30 3.4 1.5%
Total 671 94 10.2
10/03/2021 | Armanda 183 56 3.9 2.1%
2do M
a.
Turno 10/03/2021 | Consuelo 119 80 0 4.5 3.8%
Total 382 56 8.4
3er 10/03/2021 | Magda 232 0 4.2 1.8%
Turno 10/03/2021 | Karla Jimena 90 181 4.2 4.7%
Total 322 181 8.4
11/03/2021 | Angeles Glz. 223 32 4.6 2.1%
ler 11/03/2021 | Irma Vivero 227 28 4.6 2.0%
Turno 11/03/2021 | Lupita Ibarra 225 25 4.6 2.0%
Total 675 85 13.8
11/03/2021 | Armanda 191 48 39 2.0%
2do Ma
Turno 11/03/2021 | Consuelo 158 44 0 4.1 2.1%
Total 393 48 8
3er 11/03/2021 | Magda 206.6 0 3.7 1.8%
Turno 11/03/2021 | Gabriel 191 80 3.7 1.9%
Total 397.6 80 7.4
12/03/2021 | Angeles Glz. 229 10 4.7 2.1%
ler 12/03/2021 | Irma Vivero 98 108 141 4.7 2.3%
Turno 12/03/2021 | Lupita Ibarra 228 11 4.7 2.1%
Total 663 162 14.1
12/03/2021 | Armanda 146 77 3.8 2.6%
2do M
a.
Turno 12/03/2021 | Consuelo 142 81 3.7 2.6%
Total 288 158 7.5
3er 12/03/2021 | Magda 233 22 51 2.2%
Turno 12/03/2021 | Gabriel 207 48 5.1 2.5%
Total 440 70 10.2
13/03/2021 | Angeles Glz. 225 30 43 1.9%
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ler 13/02/2021 | Irma Vivero 106 96 0 4.3 2.1%
Turno 13/02/2021 | Lupita Ibarra 215 40 43 2.0%
Total 642 70 12.9
2do
Turno 13/02/2021 | Armanda 133 106 0 0.0%
Total 103 106 0
16/03/2021 | Angeles Glz. 154.2 101 5.78 3.7%
ler 16/03/2021 | Irma Vivero 86.45 170 5.78 6.7%
Turno 16/03/2021 | Lupita Ibarra 169.1 87 5.78 3.4%
Total 409.75 358 17.34
16/03/2021 | Armanda 198 41 3.5 1.8%
2do M
a.
Turno 16/03/2021 | Consuelo 213 26 3.9 1.8%
Total 411 67 7.4
3er 16/03/2021 | Magda 261 10 5.07 1.9%
Turno 16/03/2021 | Gabriel 136 135 5.07 3.7%
Total 397 145 10.14
17/03/2021 | Angeles Glz. 129.05 110 6.31 4.9%
ler 17/03/2021 | Irma Vivero 118.25 121 6.31 5.3%
Turno 17/03/2021 | Lupita Ibarra 127.25 112 6.31 5.0%
Total 374.55 343 18.93
17/03/2021 | Armanda 57 84 182 2.2 1.6%
2do Ma
Turno 17/03/2021 | Consuelo 214 25 2.2 1.0%
Total 355 207 4.4
3er 17/03/2021 | Magda 259 12 3.8 1.5%
Turno 17/03/2021 | Gabriel 215 56 3.8 1.8%
Total 474 68 7.6
18/03/2021 | Angeles Glz. 150.8 104.2 6.6 4.4%
ler 18/03/2021 | Irma Vivero 135.95 119.05 6.6 4.9%
Turno 18/03/2021 | Lupita Ibarra 129.66 125.34 6.6 5.1%
Total 416.41 348.59 19.8
18/03/2021 | Armanda 198 41 3.5 1.8%
2do M
a.
Turno 18/03/2021 | Consuelo 84 115 155 3.7 4.4%
Total 282 196 7.2
3er 18/03/2021 | Magda 248 23 5.07 2.0%
Turno 18/03/2021 | Gabriel 119 152 5.07 4.3%
Total 367 175 10.14
19/02/2021 | Angeles Glz. 143.45 95 6.5 4.5%
ler 19/02/2021 | Irma Vivero 123.15 115 6.5 5.3%
Turno 19/02/2021 | Lupita Ibarra 159.75 79 6.5 4.1%
Total 426.35 289 19.5
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19/02/2021 | Armanda 121 55 118 3.8 2.2%
2do Ma.
Turno 19/02/2021 | Consuelo 211 28 36 1.7%
Total 387 146 7.4
3er 19/02/2021 | Magda 252 3 3.8 1.5%
Turno 19/02/2021 | Gabriel 202 53 3.8 1.9%
Total 454 56 7.6
20/02/2021 | Angeles Glz. 126.1 129 5.86 4.6%
ler 20/02/2021 | Irma Vivero 133.8 123 5.86 4.4%
Turno 20/02/2021 | Lupita Ibarra 117 140 5.86 5.0%
Total 376.9 392 17.58
2do 20/03/2021 | Armanda 100 140 1.4 1.4%
Turno 20/03/2021 | Ariandy 58 182 15 2.6%
Total 158 322 2.9
22/03/2021 | Angeles Glz. 136.8 120 0 0.0%
ler 22/03/2021 | Irma Vivero 133.5 123 0 0.0%
Turno 22/03/2021 | Lupita Ibarra 109.4 147 0 0.0%
Total 379.7 390 (]
22/03/2021 | Armanda 52 93 167 3 2.1%
2do Ma.
Turno 22/03/2021 | Consuelo 200 40 3.7 1.9%
Total 252 207 6.7
3er 22/03/2021 | Magda 221 50 3.8 1.7%
Turno 22/03/2021 | Karla Jimena 100 171 3.8 3.8%
Total 321 221 7.6
23/03/2021 | Angeles Glz. 198 57 3.6 1.8%
ler 23/03/2021 | Irma Vivero 220 35 5.1 2.3%
Turno 23/03/2021 | Lupita Ibarra 224 31 5.1 2.3%
Total 642 123 13.8
Ma.
2do 23/03/2021 | Consuelo 109 130 3.8 3.5%
Turno 23/03/2021 | Armanda 94 95 145 3.8 2.0%
Total 298 275 7.6
23/03/2021 | Gabriel 129 142 5.67 4.4%
Total 129 142 5.67
Angeles Glz. 217 40 53 2.4%
ler Irma Vivero 222 35 53 2.4%
Turno Lupita Ibarra 215 42 5.3 2.5%
Total 654 117 15.9
Ma.
2do Consuelo 206 34 42 2.0%
Truno Armanda 105 9% 135 3.9 3.7%
Total 311 169 8.1
Magda 209 65 41 2.0%
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3er

Turno 24/03/2021 | Gabriel 170 104 41 2.4%
Total 379 169 8.2

25/03/2021 | Angeles Glz. 220 37 6.6 3.0%

ler 25/03/2021 | Irma Vivero 221 36 6.6 3.0%

Turno 25/03/2021 | Lupita Ibarra 219 38 6.6 3.0%
Total 660 111 19.8

2do Ma.

Turno 25/03/2021 | Consuelo 203.4 36 4.1 2.0%
Total 203.4 36 4.1

3er 25/03/2021 | Magda 230 44 467 2.0%

Turno | 25/03/2021 | Gabriel 123 151 4.67 3.8%
Total 353 195 9.34

26/03/2021 | Angeles Glz. 220 37 6.5 3.0%

ler 26/03/2021 | irma Vivero 225 32 6.5 2.9%

Turno | 26/03/2021 | Lupita Ibarra 225 32 6.5 2.9%
Total 670 101 19.5

Ma.

2do 26/03/2021 | consuelo 188.8 52 45 2.4%

Turno | 26/03/2021 | Lizbeth 108.2 132 2.5 2.3%
Total 297 184 7

3er 26/03/2021 | Magda 153 121 5.97 3.9%

Turno | 26/03/2021 | Gabriel 105 169 5.97 5.7%
Total 258 290 11.94

27/03/2021 | Angeles Glz. 209 48 5 2.4%

1er 27/03/2021 | irma Vivero 216 41 5 2.3%

Turno | 27/03/2021 | Lupita Ibarra 219 38 5 2.3%
Total 644 127 15

27/03/2021 | Armanda 91.3 62 15 1.6%

2do 27/03/2021 (l\I/cl)ar;suelo 102 52 15 1.5%

Turno | 27/03/2021 | Ariandy 61 93 15 2.5%
254.3 207 4.5

31/03/2021 | Angeles Glz. 201 56 43 2.1%

ler 31/03/2021 | irma Vivero 207 50 43 2.1%

Turno | 31/03/2021 | Lupita Ibarra 217 40 43 2.0%
Total 625 146 129

31/03/2021 | Lizbeth 100.9 90 1.9 1.9%

2do 31/03/2021 (l\I/cIJar;sueIo 140 49 2.5 1.8%

Turno | 31/03/2021 | Ariandy 82.5 107 2 2.4%
Total 3234 246 6.4

31/03/2021 | Magda 144 130 3.15 2.2%
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3er

Turno |31/03/2021 | Karla Jimena 136 138 3.15 2.3%
Total 280 268 6.3
Anexo 2. Produccién por persona en murata mes de abril 2021.
Produccidn por persona en murata. Abril 2021
ler, 2doy 3er Turno
Crystal Kg
Fecha Operario | kg Angora | Caricia | Emmanuel | Escarcha | faltantes
05/04/2021 | Angeles Glz. 253 2
05/04/2021 | Irma Vivero 252 3
ler Turno 05/04/2021 | Lupita Ibarra 249 6
Total 754 11
05/04/2021 | Armanda 238 1
Ma.
2do Turno 05/04/2021 | Consuelo 236 3
Total 474 4
05/04/2021 | Magda 269 2
05/04/2021 | Gabriel 269 2
3er Turno 05/04/2021 | Karla Jimena 267 4
805 8
06/04/2021 | Angeles Glz. 254 1
06/04/2021 | Irma Vivero 250 5
ler Turno 06/04/2021 | Lupita Ibarra 253 2
06/04/2021 | Total 757 8
06/04/2021 | Armanda 238 1
Ma.
2do Turno 06/04/2021 | Consuelo 237 2
06/04/2021 | Total 475 3
06/04/2021 | Magda 270 1
06/04/2021 | Gabriel 271 0
3er Turno 06/04/2021 | Karla Jimena 270 1
Total 270 2
07/04/2021 | Angeles Glz. 253 2
07/04/2021 | Irma Vivero 250 5
ler Turno 07/04/2021 | Lupita Ibarra 252 3
07/04/2024 | Total 755 10
07/04/2021 | Armanda 237 2
Ma.
2do Turno 07/04/2021 | Consuelo 238 1
07/04/2021 | Total 475 3
07/04/2021 | Magda 268 3
3er Turno 07/04/2021 | Gabriel 267 4
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07/04/2021 | Karla Jimena 270 1
Total 805 8
08/04/2021 | Angeles Glz. 249 6
08/04/2021 | Irma Vivero 247 8
ler Turno 08/04/2021 | Lupita Ibarra 245 10
08/04/2021 | Total 741 24
08/04/2021 | Armanda 235 4
Ma.
2do Turno 08/04/2021 | Consuelo 236 3
08/04/2021 | Total 471 7
08/04/2021 | Magda 265 6
3er Turno 08/04/2021 | Karla Jimena 268 3
Total 533 9
09/04/2021 | Angeles Glz. 238 17
09/04/2021 | Irma Vivero 245 10
ler Turno 09/04/2021 | Lupita Ibarra 249 6
Total 732 33
09/04/2021 | Armanda 237 2
Ma.
2do Turno 09/04/2021 | Consuelo 231 8
Total 468 10
09/04/2021 | Magda 259 12
09/04/2021 | Gabriel 268 3
3er Turno 09/04/2021 | Karla Jimena 266 5
Total 793 20
10/04/2021 | Angeles Glz. 239 16
10/04/2021 | Irma Vivero 245 10
ler Turno 10/04/2021 | Lupita Ibarra 252 3
Total 736 29
10/04/2021 | Armanda 236 3
Ma.
2do Turno 10/04/2021 | Consuelo 237 2
Total 473 5
10/04/2021 | Magda 268 3
10/04/2021 | Gabriel 266 5
3er Turno 10/04/2021 | Karla Jimena 269 2
Total 236 10
12/04/2021 | Angeles Glz. 252 3
12/04/2021 | Irma Vivero 249 6
ler Turno 12/04/2021 | Lupita Ibarra 243 12
Total 744 21
12/04/2021 | Armanda 239 0
Ma.
2do Turno 12/04/2021 | Consuelo 237 2
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Total 476 2
12/04/2021 | Magda 266 5
3er Turno 12/04/2021 | Karla Jimena 270 1
Total 536 6
13/04/2021 | Angeles Glz. 250 5
13/04/2021 | Irma Vivero 253 2
ler Turno 13/04/2021 | Lupita Ibarra 252 3
Total 755 10
13/04/2021 | Armanda 238 1
Ma.
2do Turno 13/04/2021 | Consuelo 236 3
Total 474 4
13/04/2021 | Magda 267 4
13/04/2021 | Gabriel 270 1
3er Turno 13/04/2021 | Karla Jimena 266 5
Total 803 10
14/04/2021 | Angeles Glz. 252 3
14/04/2021 | Irma Vivero 254 1
ler Turno 14/04/2021 | Lupita Ibarra 250 5
Total 756 9
14/04/2021 | Armanda 230 9
Ma.
2do Turno 14/04/2021 | Consuelo 237 2
Total 467 11
14/04/2021 | Magda 270 1
3er Turno 14/04/2021 | Karla Jimena 258 13
Total 528 14
15/04/2021 | Angeles Glz. 253 2
15/04/2021 | Irma Vivero 250 5
ler Turno 15/04/2021 | Lupita Ibarra 251 4
Total 754 11
15/04/2021 | Armanda 228 11
Ma.
2do Turno 15/04/2021 | Consuelo 236 3
Total 464 14
15/04/2021 | Magda 267 4
3er Turno 15/04/2021 | Gabriel 268 3
Total 268 7
16/04/2021 | Angeles Glz. 240 15
16/04/2021 | Irma Vivero 249 6
ler Turno 16/04/2021 | Lupita Ibarra 248 7
Total 737 28
2do Turno 16/04/2021 | Armanda 236 3

116




16/04/2021 E/Ioar;suelo 231 8
Total 467 11
16/04/2021 | Magda 255 16
3er Turno 16/04/2021 | Gabriel 258 13
Total 513 29
17/04/2021 | Angeles Glz. 248 7
17/04/2021 | Irma Vivero 253 2
ler Turno 17/04/2021 | Lupita Ibarra 250 5
Total 751 14
2do Turno 17/04/2021 | Armanda 236 3
17/04/2021 | Ma. 234 5
Total 470 8
17/04/2021 | Magda 270 1
3er Turno 17/04/2021 | Gabriel 268 3
Total 103 3
19/04/2021 | Angeles Glz. 250 5
19/04/2021 | Irma Vivero 254 1
ler Turno 19/04/2021 | Lupita Ibarra 249 6
Total 753 12
19/04/2021 | Armanda 231 8
Ma.
2do Turno 19/04/2021 | Consuelo 236 3
Total 467 11
19/04/2021 | Magda 261 10
3er Turno 19/04/2021 | Gabriel 270 1
Total 531 11
20/04/2021 | Angeles Glz. 251 4
20/04/2021 | Irma Vivero 249 6
ler Turno 20/04/2021 | Lupita lbarra 252 3
Total 752 13
20/04/2021 | Armanda 228 11
Ma.
2do Turno 20/04/2021 | Consuelo 233 6
Total 461 17
20/04/2021 | Magda 269 2
3er Turno 20/04/2021 | Gabriel 266 5
Total 535 7
21/04/2021 | Angeles Glz. 247 8
21/04/2021 | Irma Vivero 250 5
ler Turno 21/04/2021 | Lupita Ibarra 252 3
Total 749 16
2do Turno 21/04/2021 | Armanda 238 1
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21/04/2021 E/Ioar;suelo 233 2
Total 471 3
21/04/2021 | Magda 268 3
3er Turno 21/04/2021 | Gabriel 266 5
Total 534 8
22/04/2021 | Angeles Glz. 255 0
22/04/2021 | Irma Vivero 251 4
ler Turno 22/04/2021 | Lupita Ibarra 248 7
Total 754 11
22/04/2021 | Armanda 236 3
Ma.
2do Turno 22/04/2021 | Consuelo 234 5
Total 470 8
22/04/2021 | Magda 270 1
3er Turno 22/04/2021 | Gabriel 268 3
Total 538 4
23/04/2021 | Angeles Glz. 254 1
23/04/2021 | Irma Vivero 251 4
ler Turno 23/04/2021 | Lupita lbarra 248 7
Total 753 12
23/04/2021 | Armanda 237 2
2do Turno 23/04/2021 | Ariandy 234 5
Total 471 7
23/04/2021 | Magda 270 1
3er Turno 23/04/2021 | Karla Jimena 265 6
Total 535 7
24/04/2021 | Angeles Glz. 248 7
24/04/2021 | Irma Vivero 247 8
ler Turno 24/04/2021 | Lupita lbarra 255 0
Total 750 15
24/04/2021 | Armanda 226 13
Ma.
2do Turno 24/04/2021 | Consuelo 229 10
Total 455 23
24/04/2021 | Magda 269 2
3er Turno 24/04/2021 | Karla Jimena 264 7
Total 533 9
26/04/2021 | Angeles Glz. 254 1
26/04/2021 | Irma Vivero 245 10
ler Turno 26/04/2021 | Lupita Ibarra 252 3
Total 751 14
Ma.
2do Turno 26/04/2021 | Consuelo 236 3
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26/04/2021 | Armanda 239 0
Total 475 3
26/04/2021 | Magda 265 6
3er Turno 26/04/2021 | Gabriel 270 1
Total 535 7
Angeles Glz. 247 8
Irma Vivero 246 9
ler Turno Lupita Ibarra 251 4
Total 744 21
Ma.
Consuelo 230 9
2do Truno Armanda 229 10
Total 459 19
Magda 265 6
3er Turno Gabriel 260 11
Total 525 17
28/04/2021 | Angeles Glz. 249 6
28/04/2021 | Irma Vivero 243 12
ler Turno 28/04/2021 | Lupita lbarra 253 2
Total 745 20
Ma.
2do Turno 28/04/2021 | consuelo 229 10
Total 229 10
28/04/2021 | Magda 265 6
3er Turno | 28/04/2021 | Gabriel 259 12
Total 524 18
29/04/2021 | Angeles Glz. 245 10
29/04/2021 | irma Vivero 251 4
ler Turno | 29/04/2021 | Lupita Ibarra 252 3
Total 748 17
Ma.
29/04/2021 | consuelo 268 3
2do Turno | 29/04/2021 | Lizbeth 268 3
Total 536 6
29/04/2021 | Magda 258 13
3er Turno | 29/04/2021 | Gabriel 263 8
Total 521 21
30/04/2021 | Angeles Glz. 246 9
30/04/2021 | irma Vivero 242 13
ler Turno | 30/04/2021 | Lupita Ibarra 250 5
Total 738 27
30/04/2021 | Armanda 232 7
2doTurno | 30/04/2021 | Consucto 230 9
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30/04/2021 | Ariandy 229 10

Total 691 26

30/04/2021 | Magda 265 6

3er Turno | 30/04/2021 | Karla Jimena 260 11
Total 525 26

Anexo 3. Constancia de acreditacion de curso para KPI.

v & Capacitate | FUNDACION
v
B para el empleo Zar/or ..//m

Certificado de estudios
para acreditar que

Paloma Rodriguez
completé y aprobd los estudios de

Evaluador de Indicadores Clave (KPI)

Ciudad de México a 02 de junio de 2021

Para verificar la autenticidad de este documento escanea el cédigo QR o dirigete a:
https://capacitateparaelempleo.org/verifica/h1axIbt3g/

Folio: h1axIbt3g
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