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Estudio de la eficiencia del proceso de produccion de chaquetas en la fabrica ADPH Textil de la
corporacion de zonas francas Los Canelos durante el afio 2008.

I. INTRODUCCION

La fabrica ” ADPH Textil * ubicada en el km. 19 carretera norte, en la corporacion de
zonas francas Los Canelos, inicio sus operaciones en Nicaragua a partir del afio 2000.
Desde entonces esta fabrica presento muchas dificultades para poder satisfacer en

tiempo y forma las necesidades del cliente.

Un factor relevante en la economia de Nicaragua ha sido la formacién de una gran
cantidad de zonas francas en el pais, esto se debe a los beneficios que el gobierno ofrece

a estas empresas.

El principal rubro de este tipo de industrias es textil debido a que no necesitan mano de
obra especializada, como es el caso de la empresa " ADPH textil " cuya principal
linea de produccidn es la elaboracion de chaquetas y shorts destinadas en su mayoria a

la exportacion alrededor de todo el mundo.

Esta es una maquiladora muy grande, ya que consta de 28 lineas, las cuales en promedio
producen 300 unidades por dia (cada una), que es una cantidad muy baja. Esto, en parte,
podré ser por la falta en cantidad de maquinas en cada linea, aunque se cuenta con las

necesarias para poder terminar un producto.

Debido a la poca calificacion que se le exige a la mano de obra esta empresa enfrenta la
problematica de baja productividad y un deficiente control de calidad. Por consecuente

tiene que asumir los altos costos de su ineficiencia productiva.

Esta fabrica © ADPH textil " al igual que muchas otras fabricas alrededor del pais
reciben muchas quejas de sus clientes inmediatos por la baja calidad en sus productos,
esto es debido en su mayor parte a que no le prestan mucha atencién al area de calidad,
ellos prefieren producir en grandes cantidades sin importar mucho la calidad y esto les
trae muchos problemas y muchas veces hasta terminan contratos importantes por

olvidar este factor.

Una razon de la baja eficiencia es la explotacién de las fabricas sobre sus empleados, ya
que estas personas trabajan en total 11 horas diarias. Este exceso de horas de trabajo les
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produce a los empleados un cansancio fisico y mental que les impide producir siempre

con la misma calidad.

Por otra parte estas fabricas pagan a los trabajadores por piezas producidas y esto causa
que el empleado tenga la motivacion de producir en exceso sin tener en cuenta la
calidad, y esto conlleva a muchos errores y se pierde mucho tiempo en reparaciones por

lo cual tienen una baja produccion.

Otro aspecto que hay que tener mucho en cuenta es el ambiente en el que se vive, estos
trabajadores operan en temperaturas muy calientes debido a la energia que consume
cada una de las maquinas, también que los superiores demandan mucha exigencia hacia
ellos, trabajan bajo grandes presiones debido a los volimenes de produccion que tienen

que entregar a tiempo.

En realidad, son muchos los aspectos los que conllevan a una baja calidad y
productividad, y este problema no solo es de esta fabrica, la mayoria de las zonas
francas de Nicaragua trabajan en estas mismas condiciones y tienen problemas similares
a los que se estan planteando, por eso el punto de partida para mi propuesta se centrara
en el aumento de la productividad y en darle una mayor calidad al producto terminado

tratando de optimizar el proceso de produccién.

Por medio de la presente investigacion se trata de brindar solucion a los problemas
mencionados anteriormente para hacer mas eficiente el proceso de produccion de las
chaquetas con el fin de incrementar el nivel de productividad, calidad y rentabilidad de

la empresa.

Este estudio tiene como finalidad obtener un producto terminado que beneficiara a los
clientes de modo que satisfaga sus necesidades. Se cumplird con los estandares de
calidad, ademés serd util a la empresa ya que se encontraran soluciones concretas a

problemas que actualmente esta fabrica esta presentado en el area de calidad.
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Se espera comprobar con el resultado de esta investigacion que la empresa reducira
costos y generara mayores utilidades debido a que se aumentara la eficiencia en el
proceso de elaboracion de chaquetas.

Estas fabricas deberian pensar primero en brindar una buena calidad a sus clientes para
mantenerlos y tenerlos satisfechos, pero lo que ellos hacen es todo lo contrario,
prefieren aceptar grandes pedidos de diversidad de clientes que en realidad se les hace
imposible entregar a tiempo, sin importarles mucho la calidad del producto, con este
estudio también se tratara de acomodar las grandes cantidades de pedidos y aprovechar
todas las areas de esta fabrica para que el producto pueda llegar en tiempo y forma a su

destino final.
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1. OBJETIVOS

2.1 Objetivo General

Realizar un estudio de la eficiencia del proceso de produccién de chaquetas con el fin
de aumentar la productividad por linea en la fabrica © ADPH " de la corporacién de
zonas francas Los Canelos durante el afio 2008.

2.2 Objetivos Especificos

1. Analizar el proceso de produccién de chaquetas de cada linea con el fin de
determinar los problemas mas recurrentes que afectan la eficiencia y calidad del

producto.

2. ldentificar los factores que inciden en la baja productividad del proceso
productivo para obtener las posibles soluciones a cada uno de los problemas.

3. Estandarizar un método para cada operacion que les permita mejorar el proceso

de produccion con el propdsito de reducir los costos de operacion.

4. Realizar un analisis Costo/Beneficio para determinar la factibilidad de la

propuesta.
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I11. MARCO TEORICO

3.1 Productividad y calidad

Eficiencia, productividad y calidad son términos que tienden a ser empleados de una
manera indistinta al tratar el tema de comportamiento y logro. La eficiencia y la
productividad se refieren a la relacién de produccion dividida entre los insumos, pero el
desempefio es un término mas amplio que incorpora eficiencia y productividad en un

logro mas general.

3.1.1 Productividad parcial

Es la proporcion que viene de un resultado a una clase de insumos. Por ejemplo, el
resultado por hora — hombre (medida de la productividad de la mano de obra), es un
concepto de productividad parcial, también lo es por tonelada de material (proporcion

de productividad de los materiales).
La minima utilizacién posible de recursos escasos — mano de obra, direccion,
materiales, equipos / instalaciones y energia — junto con un elevado nivel de produccion

constante, conforman la clave para la productividad.

3.1.2 Calidad vy productividad

Una de las razones por las que la posicion competitiva de las empresas puede decaer es
que la calidad de los bienes producidos no satisface las expectativas de los clientes.
Cuando la calidad — la adaptacion de las especificaciones de disefio a la funcion y al
uso; asi como el grado en que la produccion son congruentes con las especificaciones de

disefio es deficiente, la demanda por productos puede disminuir rapidamente.

Existe una relacion precisa entre calidad y productividad. En general, aunque no en
todos los casos, cuando aumenta la calidad, también lo hace la productividad, por la

sencilla razon de que se elimina el desperdicio. EI volumen de los insumos (el
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denominador de la ecuacién anterior) que se refiere para producir buenos productos (el

numerador) se reduce, la productividad se incrementa.

3.1.3 Administracion orientada a la calidad

A. Calidad de la produccion

En la manufactura, las caracteristicas importantes del producto se especifican al
disefarlo. La calidad del producto (produccion) es la adaptacion a las especificaciones
de disefio a la funcion y al uso, asi como el grado en el cual el producto se apega a las

especificaciones de disefio.

La clave para la administracién de la calidad, en primer lugar, se encuentra en entender
la necesidad de mejorar y luego en la seleccion de las técnicas de mejoramiento que

tienen mayor posibilidad de tener éxito.

En un ambiente de producciéon de los materiales de alta calidad son méas faciles de
manejar que los materiales de mala calidad, y el resultado que se obtiene es ahorro de
mano de obra. Es necesario establecer claramente los estandares de calidad, y asi poder

cubrir todos los aspectos relacionados al sistema de calidad.

B. Diagrama de cola de pescado (causa — efecto)

Es un modelo esquematico que proporciona una fotografia de los resultados de analizar
los problemas (efectos) y las causas que contribuyeron a ellos.

C. Principio de Wilfredo Pareto o analisis Pareto

El aporte de Wilfredo Pareto dice que el efecto ocasionado por varias causas tiene una
tendencia bien definida, ya que aproximadamente 20 % de las causas originan el 80 %
del efecto, y el 80 % de las causas restantes son responsables del 20 % del resto del

efecto.
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Las responsables del 80 % se les llama causas vitales y a las restantes se les denomina
causas triviales; sin embargo, existe entre la frontera de ambas una pequefia zona de
causas, gue sin ser vitales, no se les puede tomar como triviales, por lo que se les Ilama

causas de transicion o causas importantes.

3.1.4 Disenos de puestos de trabajo, normas de produccidén y de operaciones y

medicidn del trabajo

La piedra angular en una organizacion productora de bienes y servicios es el puesto de
trabajo, esto es un conjunto de tareas o actividades relacionadas que hay de llevarse a

cabo para cumplir con los objetivos de la organizacion.

A. Los diagramas de actividad

Dividen las funciones en sus principales segmentos de tareas ejecutados por el
trabajador. De esta manera, el analista puede calcular facilmente los porcentajes de
tiempo productivo u ocioso, y puede concentrarse en los métodos de reduccion del

tiempo no productivo por el trabajador.

B. Los diagramas de flujo de proceso

Se debe clasificar cada movimiento del producto a través del proceso de conversion en
unas de las cinco categorias normales: operacion, transporte, almacenamiento,

inspeccion y demora.

Los diagramas de flujo de proceso son adecuados para visualizar las etapas consecutivas
del proceso de conversion. Ayudan a descubrir los movimientos de productos
innecesarios o la duplicidad de esfuerzo cuya eliminacién permitird mejorar la

eficiencia. Las cinco categorias de movimientos de productos son:

Operacion: El trabajo realizado en la elaboracidn del producto; asignado por lo comun a

una sola estacion de trabajo.
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Transporte: Cualquier movimiento del producto, o cualquiera de sus partes, entre

distintos sitios en el proceso de produccion.

Almacenamiento: Intervalos durante los cuales el producto, o cualquiera de sus partes,

espera o esta inmavil, ya sea temporal o de manera permanente.

Inspeccion: Todas las actividades que se realizan para verificar que el producto satisface

los requerimientos mecanicos dimensiones y de funcionamiento.

Demora: Almacenamiento temporal antes o después de una operacion de produccion. Al

emplear el simbolo de almacenamiento temporal, a menudo se emite esta categoria.

C. Estandares de produccidn y de operaciones

Dentro del proceso de conversion, para producir con eficacia y eficiencia, la direccion
debe establecer metas para evaluar el desempefio real. Estas metas se traducen en
normas o estandares. Un estandar de produccion y operaciones es un criterio establecido
como base para la comparacion al examinar o juzgar el producto. El estandar se puede
fijar en términos de cantidad, calidad, costo o cualquier otro atributo del producto, de lo

que resulta de la base para su control.

D. Estandares individuales del puesto

Los términos estandar, estandar de mano de obra, estandar de produccion y estandar de
tiempo se utilizan indistintamente en la administracion de las operaciones. Un estandar
de mano de obra es sencillamente lo que se espera del trabajador promedio bajo las

condiciones de trabajo promedio durante un tiempo determinado.



Estudio de la eficiencia del proceso de produccion de chaquetas en la fabrica ADPH Textil de la
corporacion de zonas francas Los Canelos durante el afio 2008.

3.1.5 Planeacion vy la distribuciéon de plantas

Un disefio de distribucion de plantas consiste en la disposicion o configuracién de los
departamentos, estaciones de trabajos y equipos que conforma el proceso de
produccidn. Es la distribucion espacial de los recursos fisicos prevista para fabricar el

producto.

Las decisiones sobre distribucion fisica se llevan a cabo solo periédicamente. Como su
consecuencia es a largo plazo, se debe de planear cuidadosamente.

A. Distribucion de la planta orientada al producto

Se adoptan cuando se fabrica un producto estandarizado, por lo comun en gran
volumen. Cada una de las unidades en produccién requiere de la misma secuencia de
operaciones de principio a fin. En la distribucion de planta orientada al producto, los
centros de trabajos y los equipos respectivos quedan, por tanto, alineados idealmente
para ofrecer una secuencia de operaciones especializada que habrd de originar la

fabricacion progresiva del producto.

3.1.6 Inspeccion

La produccidn, es la observacion y la medicion de los insumos y de los productos del
proceso de conversion. La inspeccion se puede llevar a cabo visual o mecanicamente; su
propdsito es determinar si las caracteristicas fisicas del producto o del servicio estan
apegadas a las especificaciones. La inspeccion, en general, se divide en tres areas:
inspeccion de recepcidn, inspeccion del trabajo en proceso e inspeccion de los

productos terminados.

A. Inspeccidn de recepcion

La calidad de los productos de un proceso de conversion no puede ser mejor que la de

los insumos a partir de los que los productos se generan.
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En la inspeccion de recepcion, los embarques de materias primas y los subcomponentes
que llegan procedentes de los proveedores de otros insumos se observan y evallan

contra normas predeterminadas de calidad.

B. Inspeccion del trabajo en proceso

El empleado que produce cualquier articulo debe ser responsable de inspeccionarlo para
asegurar su calidad. Cuando es necesario que alguna otra persona diferente al empleado

de la linea de produccion inspeccione el trabajo, en ocasiones se introduce una

inspeccion especial llamada inspeccion del trabajo en proceso.

10
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3.2 Calidad

3.2.1 Técnicas para mejorar la calidad

Las técnicas béasicas de las que se hablara son: diagrama de Pareto, diagrama de causa y
efecto, formas de control, capacidad o alcance de un proceso, grafica de control,

diagrama de dispersion, grafica de comportamiento y diagrama de flujo de un proceso.

A. Diagrama de Pareto

Un diagrama de Pareto es una grafica en donde se organizan diversas clasificaciones de
datos por orden descendente, de izquierda a derecha. En este caso, las clasificaciones de
datos corresponden a tipos de fallas producidas en campo. Ejemplos de otros tipos de
clasificaciones de datos serian los problemas de productos relacionados con rechazos,
las causas de ello y diversos tipos de rechazos. La minoria vital aparece a la izquierda
de la grafica y la mayoria util, a la derecha. Hay veces que es necesario combinar
elementos de la mayoria Util en una sola clasificacién denominada otros. Siempre que se
utilice la categoria otros, esta debera colocarse en el extremo derecho. La escala vertical
es para el costo en unidad monetaria, frecuencia y porcentaje. La diferencia entre un
diagrama de Pareto y de un histograma radica en que la escala horizontal de un
diagrama de Pareto se refiere a categorias, en tanto que en el histograma tal escala es

numerica.

Hay ocasiones en las que el diagrama de Pareto aparece en linea acumulativa. Esta
linea representa la suma de los datos, conforme estos se van aglutinando al avanzar de
izquierda a derecha. Se emplean dos escalas; la que esta a la izquierda representa
frecuencia o costo expresado en unidad monetaria y la de la derecha representa

porcentajes.

Mediante los diagramas de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen mas
relevancia. Por lo general, el 80% de los resultados totales se origina en el 20% de los
elementos. De hecho, los elementos mas importantes se ubican listando todos los
elementos por orden descendente. La grafica es muy uatil al permitir identificar

11
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visualmente en una sola revision tales minorias de caracteristicas vitales a las que es
importante prestar atencion. Asi, se utilizan todos los recursos necesarios para llevar a

cabo una accion correctiva.

Es muy facil construir un diagrama de Pareto, lo que implica seis pasos:

1. Definir que método se empleara para clasificar los datos: por problema, por
causa, por tipo de rechazo, etcétera.

2. Definir si para clasificar la gradacion de las caracteristicas se va a emplear el

costo expresado en unidad monetaria o la frecuencia.

Reunir los datos correspondientes a determinado periodo.

Resumir los datos y disponer las categorias, de la mayor a la mas pequefia.

En caso de que se desee emplearlo, calcular el porcentaje acumulativo.

o g > w

Construir el diagrama y determinar la minoria vital.

En caso de emplearla, la escala de porcentaje acumulativo debera coincidir con la escala
de costo o de frecuencia, de manera que el punto correspondiente al 100% este a la

misma altura que el total de costo o frecuencia.

Conviene aclarar que una mejora en la calidad de la minoria vital, digamos del 50%,
producird mucho mayor rendimiento que una mejora del 50% de la mayoria util.
Asimismo, la experiencia ha mostrado que es mas facil lograr una mejora del 50% en la

minoria vital.

El diagrama de Pareto se utiliza constantemente. Por ejemplo, supongase que F es el
objetivo de los esfuerzos correctivos del programa de elevacion de la calidad. Se
comisiona a un equipo de proyecto para que investigue y efectle las mejoras necesarias.
La siguiente vez que se realice un andlisis de Pareto, otro tipo de falla de campo,
digamos C, seria el objetivo de la correccion, y de esta forma el proceso de mejora
continua, hasta lograr que las fallas de campo se conviertan en un problema

insignificante en el contexto general de la preocupacién por lograr la calidad.

12
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El diagrama de Pareto es una poderosa herramienta para la elevacion de la calidad.

Sirve para detectar problemas y para evaluar las mejoras logradas en un proceso.

B. Diagramas de causa y efecto

Los diagramas de causa y efecto (CE) son dibujos que constan de lineas y simbolos que
representan determinada relacién entre un efecto y sus causas. Su creador fue el doctor

Karou Ishikawa en 1943 y también se le conoce como diagrama de Ishikawa.

Los diagramas de CE sirven para determinar que efecto es ™ negativo " y asi emprender
las acciones necesarias para corregir las causas, o bien, para detectar un efecto

" Positivo " y saber cuales son sus causas. Casi siempre por cada efecto hay muchas
causas que contribuyen a producirlo. En un diagrama de CE el efecto esta a la derecha 'y
sus causas, a la izquierda. El efecto es la caracteristica de la calidad que es necesario
mejorar. Las causas por lo general se dividen en las causas principales de métodos de
trabajo, materiales, mediciones, personal y entorno. A veces la administracion y el
mantenimiento forman parte también de las causas principales. A su vez, cada causa
principal se subdivide en muchas otras causas menores. Por ejemplo, bajo el rubro de
métodos de trabajo podrian incorporarse la capacitacion, el conocimiento, la habilidad,
las caracteristicas fisicas, etcétera. Los diagramas de CE son medios en donde se puede

representar todas las causas principales y menores.

El primer paso para construir un diagrama de CE consiste en la identificacion por parte
del grupo a cargo de un proyecto del efecto o problema de calidad que interese. El lider
del equipo lo escribe en la parte derecha de un pliego grande de papel. Luego se procede

a determinar cuales son las causas principales y también se incluyen en el diagrama.

Para la determinacion de las causas menores, el equipo que esta a cargo del proyecto
debe de aplicar la técnica de la ” lluvia de ideas ". Esta técnica para generar ideas se
adapta especialmente bien para trabajar con los diagramas de CE. En ella se aprovecha

la capacidad creativa de todo el equipo.
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Conviene prestar atencion a las siguientes recomendaciones a fin de lograr resultados

mas Utiles y precisos:

1. Para garantizar que cada uno de los miembros del equipo participe, €s
conveniente darles la palabra para que aporten una idea a la vez, de uno en uno,
por orden sucesivo, hasta completar una ronda. Si cuando le corresponda
participar, al miembro no se le ocurre nada, se le salta en esa ronda.
Posiblemente en una ronda posterior tenga una idea que ofrecer. Este
procedimiento impide que la sesion dedicada a la lluvia de ideas este dominada
por una o dos personas.

2. Importa mas la cantidad de ideas, que su calidad. La idea aportada por alguien
podria inspirar una idea en otra persona y se produce asi una relacion en cadena.
Es muy comuna ver que una idea tribal o ” tonta " de lugar a la mejor solucion.

3. No se aceptan las criticas a las ideas aportadas. El intercambio de informacion
deberé producirse en un entorno de espontaneidad, en donde se de libre curso a
la imaginacion. Todas las ideas se ponen en el diagrama. La evaluacion de las
ideas se efectia mas adelante.

4. El que todos puedan ver claramente el diagrama es un factor esencial para
garantizar su participacion. Para poder contar con espacio suficiente para las
causas menores, se recomienda usar un pliego de papel de 60 cm por 90 cm.
Para mejor visibilidad, fijese a la pared con cinta adhesiva.

5. Cree una atmdsfera que favorezca el planteamiento de soluciones, no se trata de
crear sesiones de tortura. Enfoque todos los esfuerzos a resolver en problema en
vez de ocuparse de como se produjo este. El lider del equipo formulara
preguntas empleando las técnicas del como, que, donde, cuando, quien.

6. De tiempo para la maduracién de las ideas y luego lleve a cabo otra sesion de
lluvia de ideas. Al término de una sesién, proporcione a cada uno de los
miembros del equipo una copia de las ideas obtenidas. Cuando ya no se generen
mas ideas, de por concluidas las sesiones de lluvia de ideas.

Una vez finalizado el diagrama de CE, hay que proceder a su evaluacion y asi definir

cuales son las posibles causas. Esta actividad se lleva a cabo en una sesion especial. El

procedimiento consiste en someter a votacion cada una de las causas menores. Los
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miembros del equipo pueden poner su voto en una o en varias causas. Aquellas causas
que obtengan la mayoria de los votos se encierran dentro de un circulo y asi se habra
logrado determinar cuatro o cinco de las causas mas probables.

Se proponen soluciones para corregir tales causas y mejorar el proceso. Los criterios
empleados para evaluar las posibles soluciones incluyen el costo, la factibilidad, la
resistencia al cambio, las consecuencias, la capacitacion, etcétera. Una vez que el
equipo este de acuerdo en las soluciones por adoptar, se procede a las fases de prueba e

implantacion.

Los diagramas se colocan en lugares clave, para que sirvan de referencia constante
cuando surjan problemas semejantes o nuevos. Conforme se vayan encontrando nuevas
soluciones y se vayan haciendo mejoras, los diagramas se irdn modificando en

conformidad.

Las aplicaciones del diagrama de causa y efecto son practicamente infinitas en las areas
de investigacion, fabricacion, mercadotecnia, trabajo de oficina, etcétera. Una de sus
mayores ventajas es la global participacion y contribucion de todos los que intervienen

en el proceso de la lluvia de ideas. El diagrama es util para:

1. Analizar las condiciones imperantes para mejorar la calidad de un producto o de
un servicio, para un mejor aprovechamiento de recursos y para disminuir costos.

2. Eliminar las condiciones que causan el rechazo de un producto y las quejas de
un cliente.
Estandarizacion de las operaciones en curso y de las que se propongan.

4. Educacion y capacitacion del personal en las areas de toma de decision y de

acciones correctivas.

En las lineas anteriores se explico el diagrama de causa y efecto del tipo conocido como
enumeracion de causas, que es el mas comun. Existen otros dos tipos de diagrama de
CE semejantes al anterior; analisis de dispersion y andlisis de proceso. La Unica

diferencia entre los tres reside en la forma como se organizan y presentan.
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Una vez que los dos estan terminados, tanto el diagrama de analisis de dispersion como
el de enumeracion de causas son iguales. La diferencia esta en la forma como se
construye cada uno. En el analisis de dispersion, cada una de las ramas principales se
termina completamente antes de proceder a trabajar en otra rama. Por otra parte, el
objetivo es analizar las causas de la dispersién o de la variabilidad.

El tercer tipo de diagrama de CE es el andlisis de proceso, y su apariencia es distinta de
los anteriores. Para construir este diagrama hay que describir cada una de las etapas que
implica el proceso de produccion. Pasos del proceso de produccion como podrian ser el
montar, cortar, taladrar, grabar, biselar y desmontar, serian las causas principales. Las
causas menores se van relacionando con las principales. Este diagrama de CE sirve
cuando todos los elementos forman parte de la misma operacion. Otras posibles
aplicaciones son las operaciones que se realizan en un mismo proceso, un proceso de
ensamblaje, un proceso quimico continuo, etcétera. La ventaja que ofrece este tipo de
diagrama de CE es su sencillez y lo facil que es construirlo, ya que consiste en

reproducir la secuencia de la produccion.

Dependiendo del tipo de problema en cuestion, es posible que en las Gltimas etapas del
método para la solucion de problemas sea necesario obtener informacion adicional
sobre datos mas complejos, para lo cual habrd que utilizar métodos tales como la

correlacion, regresion, andlisis de varianza y disefio de experimentos.

Una vez que ya se dispone de toda la informacién, el quipo se avoca ahora a buscar
posibles soluciones. En el caso de los problemas relacionados con la calidad, es posible

que para remediar un determinado problema sea necesario proponer varias soluciones.

La evaluacion y/o prueba determinara cual de las posibles soluciones ofrece las mejores
posibilidades de éxito. Entre los criterios que se utilizan para evaluar las posibles
soluciones figuran elementos tales como el costo, la factibilidad, efecto producido,
resistencia al cambio, consecuencias y capacitacion. Las soluciones se clasifican en

soluciones de corto alcance y de largo alcance.
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Conviene sefialar que una de las caracteristicas de las graficas de control es su
capacidad para evaluar posibles soluciones. Después de analizar 25 subgrupos- y en
algunos casos, menos- ya se puede desprender de la grafica si una idea es buena, mala o

irrelevante.

Las actividades correctivas, Ultimo paso, de hecho se componen de tres actividades. La
primera, el proceso para obtener la aprobacidn. Si bien el equipo encargado del proyecto
por lo general cuenta con cierta autoridad para llevar a cabo ciertas acciones correctivas,
la mas de las veces es necesario contar con la previa aprobacion del consejo para la
calidad o de otra autoridad pertinente. De ser este el caso, se emite un informe escrito

y/o oral.

El equipo del proyecto también tiene a su cargo las actividades de implantacion y de
seguimiento. Por lo general tales actividades figuran ya en el informe presentado para
aprobacién. Si durante las actividades de seguimiento no se logran obtener las mejoras

necesarias, quiere decir que sera necesario repetir alguno de los pasos.

Si bien el método para la solucidn de problemas no garantiza el éxito, la experiencia ha
mostrado que la aplicacion de un método bien organizado tiene las mayores
probabilidades de que se logre el éxito. La solucién del problema se concentra en la
mejora de la calidad més que en el control de la calidad.

C. Graficas de control

La grafica de control es una excelente técnica auxiliar en la resolucion de problemas y

para la consecuente mejora de la calidad.

La mejora de la calidad se produce en dos casos. Cuando se usa por primera vez la
grafica de control, por lo general el proceso todavia es inestable. Conforme se van
identificando causas atribuibles a las condiciones que estan fuera de control y se
emprenden las correspondientes acciones correctivas, el proceso se va volviendo

estable, y de ello va resultando una mejor calidad.
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La segunda situacion se refiere a la prueba o evaluacion de las ideas. Las graficas de
control son excelentes medios para basar una toma de decisiones, puesto que el esquema
de los puntos graficado determinara si la idea es buena, mala o si no tiene efecto alguno
en el proceso. Si la idea es buena, el esquema de los puntos graficados en la grafica X
convergerd hacia la linea central, X0. En otras palabras, el esquema se ira aproximando
al ideal de perfeccion, que corresponde a la linea central. En el caso de la grafica R y las
graficas de atributos, el esquema tendera hacia el cero, que equivale al logro de la
perfeccion. Si la idea es mala, resultara un esquema inverso. Siempre que un esquema
de puntos graficados no varie, quiere decir que la idea no tiene efecto alguno en el

proceso.

Si bien las graficas de control son recursos excelentes para resolver problemas al
facilitar el mejoramiento de la calidad, también es cierto que su utilidad es limitada
cuando se trata de monitorear 0 mantener un proceso. La técnica de precontrol es mejor

en el caso del monitoreo.

D. Capacidad o alcance de un proceso

Es responsabilidad del area administrativa asegurar que el proceso cumpla con las
especificaciones respectivas. Un proceso bien puede ser estable y predecible, como se
puede ver en las graficas de control, y sin embargo ser fuente de muchos desperdicios.
Es necesario contar con una medida de la capacidad o alcance del proceso, denominada
indice de capacidad (simbolo: Cp) que sirva para complementar las variables de una
grafica de control. EI valor minimo de Cp reconocido de factor como valor estandar es
de 1.33. También es necesario definir si el proceso esta centrado en el valor nominal o
el de objeto; el simbolo Cpk sirve para medir la tendencia al valor central. En el caso de

Cpk se recomienda un valor minimo de 1.00.

Si el valor de Cp es de 1.33, o mayor, el personal operativo tiene la responsabilidad de

mantener el proceso centrado, estable y predecible.
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E. Diagrama de dispersion

La manera mas sencilla de definir si existe relacion causa y efecto entre dos variables es

dibujando un diagrama de dispersion.

La construccion de un diagrama de dispersion comprende cinco sencillos pasos. Los

datos se retinen y se ordenan por pares (X, y).

Las escalas horizontal y vertical se construyen colocando los valores mas altos del lado
derecho del eje x y en la parte superior del eje y. Luego de identificar cada escala, se
grafican los datos. Se utilizan puntos, si dos puntos son idénticos, se puede optar por

usar circulos concéntricos.

Una vez terminado el diagrama de dispersion, ya se puede evaluar la relacion o

correlacién existente entre ambas variables.

Cuando todos los puntos graficados quedan dentro de una linea recta es porque tenemos

una correlacion perfecta.

A veces es deseable adaptar una linea recta a los datos a fin de contar con una ecuacion
predictiva. En el diagrama de dispersion se coloca una linea, sea en forma manual, o
matematicamente, empleando un analisis de cuadrados minimos. La idea en ambos
casos es que la desviacién de los puntos que aparecen al lado de la linea sea la misma.
Cuando se prolongue la linea mas alla de los datos, se utilizara una linea de puntos, ya
que no existen datos para esa area.

F. Diagrama de flujo

Para muchos productos y servicios lo mas Gtil es construir un diagrama de flujo. Estos
diagramas muestran la transformacién de un producto o de un servicio conforme estos
van pasando por las diversas etapas de su produccion. Con este diagrama se facilita
visualizar el sistema total, identificar posibles puntos de dificultad y ubicar las
actividades de control.
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Los ingenieros industriales utilizan para representar simbolos normalizados; sin

embargo, para resolver problemas no es requisito su empleo.

G. El método para la solucion de problemas

Para la obtencion de éptimos resultados el equipo encargado de un proyecto debera
enfocar sus esfuerzos dentro del marco de trabajo que le ofrece el método para la
solucion de problemas. Durante las etapas iniciales de todo un programa para mejorar la
calidad es posible obtener resultados inmediatos, dado que o las soluciones son obvias o
a alguien se le ocurre una idea brillante. Sin embrago, a largo plazo, la aplicacion de un

método sistematico es lo que aportara los mayores beneficios.

El método para la solucidn de problemas tal y como se le aplica en el mejoramiento de

la calidad consta de seis pasos:

Identificacion del problema.

Encomendar el problema a un grupo encargado del proyecto.
analisis del problema.

Propuesta de posibles soluciones.

evaluacion.

o g > w b E

Acciones correctivas.

Los pasos anteriores no son independientes; hay ocasiones que estan relacionados entre
si. En realidad, algunas técnicas como el de la grafica de control se pueden aplicar con
mucha eficiencia en mas de uno de los pasos anteriores. El objetivo es el mejoramiento
de la calidad, y el proceso para la solucion de problemas es el marco de trabajo que

permitird lograr tal objetivo.
La identificacion del problema es el primer paso. Es la respuesta a la pregunta: ¢Cuéles

son los problemas relacionados con la calidad? La respuesta dard lugar a otros

problemas que tiene un gran potencial inherente para mejorar la calidad.
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La identificacion de los problemas relacionados con la calidad se obtiene de diversas

entradas:

Los datos sobre el costo de la calidad.

El andlisis de Pareto de sefiales de alarma externa que se repiten con frecuencia.

El analisis de Pareto de sefiales de alarma interna que se repiten con frecuencia.
Propuestas hechas por personal clave interno.

Propuestas obtenidas de programas claves de sugerencia.

Estudio de campo de las necesidades de los usuarios.

Datos sobre el desempefio de ciertos productos comparados con los fabricados por otros
competidores.

Comentarios de personas clave externas a la compafiia.

Comentarios 'y el resultado de investigaciones realizadas por autoridades

gubernamentales y laboratorios independientes.

La identificacion de problemas no deberé practicarse solo como reaccion a una situacion
negativa sino como constante busqueda de posibles problemas u oportunidades para
lograr importantes mejoras en la calidad. Este primer paso es responsabilidad del

consejo para la calidad o area conductora de la compafiia.

El paso 2 del método consiste en formar un equipo para el proyecto. Este paso también
es responsabilidad del consejo para la calidad. Conviene aclarar que cuando existen

equipos permanentes para tal propdsito, este paso sobra.

En el paso correspondiente al andlisis, el equipo pone a trabajar todos los recursos que
sean necesarios para analizar el problema. El equipo a cargo del proyecto retne toda la
informacidn disponible. Si esta no es suficiente, se obtiene mas informacion nueva. A

continuacién se ofrecen ejemplos de los elementos de informacion mas comunes:
Informacion relacionada con el disefio, tal como especificaciones, dibujos, funciones,

facturas por adquisiciones de materiales, costos, revisiones hechas al disefio, datos de

campo, servicio y factibilidad del mantenimiento.
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Informacion relacionada con el proceso, tal como rutas, equipo, operadores, materias
primas, partes componentes y suministros.

Informacion de tipo estadistico tal como valores promedio, de median, campo,
desviacion estandar, asimetria, curtosis, y distribucion de frecuencia.

Informacion relacionada con la calidad, tal como graficas de control, capacidad de un
proceso, muestreo para aceptacion, graficas de comportamiento, pruebas en vivo y

analisis matricial de operadores y equipo.
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3.3 Productividad

En la actualidad toda organizacion realiza estudios y aplicaciones para aumentar su
productividad, sin embargo frecuentemente se confunden los términos productividad y

produccion.

Productividad es la relacién cuantitativa entre lo que producimos y los recursos que

utilizamos y Produccion se refiere a la actividad de producir bienes y/o servicios.

Otros términos muy comunes son:

Eficiencia, que es la razon entre la produccién real obtenida y la produccion estandar
esperada. A manera de ejemplo se tiene un operario el cual realiza una produccion de 7
piezas por hora mientras se tiene un operario el cual realiza una produccion de 7 piezas
por hora mientras que la tasa estandar es de 10 piezas por hora,. Por lo tanto su

eficiencia es 7/10 = 0.7 6 70%. Y efectividad es el grado en que se logran los objetivos.

De acuerdo a nuestra disciplina es primordial identificar los factores que afectan la

productividad, algunos de estos son:

Métodos y Equipo: Una forma de mejorar la productividad consiste en realizar un
cambio constructivo en los métodos, los procedimientos o los equipos, con los cuales se

Ilevan a cabo los resultados. Algunos ejemplos son:

. La Automatizacion de los procesos manuales

. La instalacion de sistemas de ventilacion

. La disminucién del manejo del producto

. La eliminacion de tiempos de espera

. Proporcionar mantenimiento preventivo como correctivo
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3.3.1 Utilizacion de la capacidad de recursos

La precision con la cual la capacidad con que se cuenta para realizar el trabajo se
equipara a la cantidad de trabajo que hay que realizar, brinda la segunda oportunidad
importante para elevar la productividad, ejemplo:

Operar una instalacién y su maquinaria con dos o tres turnos y no nada mas con uno.
Mantener a disponibilidad sélo las existencias que se requieran para cumplir con los
objetivos de nivel de servicio a los clientes.

Utilizar los propios camiones para recoger las mercancias o materias primas de los
proveedores en vez de que regresen vacios después de haber realizado sus entregas.
Instalar estantes o usar tarimas en los almacenes para sacar el maximo provecho del
espacio entre el piso y el techo.

Mantener las condiciones de trabajo en éptimo estado.

3.3.2 Niveles de desempeio

La capacidad para obtener y mantener el mejor esfuerzo por parte de todos los
empleados proporciona la tercera gran oportunidad para mejorar la productividad. Entre

otros aspectos pueden mencionarse:

. Obtener el maximo beneficio de los conocimientos y de las experiencias,

adquiridos por los empleados de mayor antigtiedad.

. Establecer un espiritu de cooperacion y de equipo entre los empleados.

. Motivar a los empleados para que adopten como propias metas de organizacion

. Proyectar e instrumentar con éxito un programa de capacitacion para los
empleados.

. Crear programas de incentivos para disminuir los indices de rotacion.

Ademas de estos puntos, el factor humano se considera el recurso mas importante, ya
que sin éste, todo proceso productivo, organizacién o sistema en general no podria

funcionar adecuadamente. Por ende se debe considerar indispensablemente conocer su
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eficiencia productiva, lo cual puede determinarse mediante un concepto mensurable

denominado "Productividad del Trabajo".

En término realiza es una productividad parcial en relacion al conjunto de insumos para
elaborar una determinada produccion de bienes y servicios.

AW Klein y N. Grabinski en su obra titulada el Analisis Factorial, editada por el Banco
de México en 1981, en la pagina 28, determinan el concepto en cuestidn de la siguiente
formula.

- CFP
HHT

donde:

PT = Productividad del Trabajo
CFP = Cantidad fisica del producto
HHT = Horas hombre trabajadas

Es importante resaltar que nuestro tema de estudio es la Productividad Parcial, pero sin
embargo se encuentra lo que es la Productividad total, que esta se define como la razén
entre la produccion total y la suma de todos los factores de insumo. Ademas de la

relacion que nos determina la productividad existen otras como son:

Productividad = Produccion obtenida / insumo gastado
Desempefio alcanzado / recursos consumidos
Efectividad / Eficiencia

Produccion / Insumos

Resultados Logrados / Recursos Empleados

La productividad no es una medida de produccion ni de la cantidad que se ha fabricado.
Es una medida de lo bien que se han combinado y utilizado los recursos para cumplir
con los resultados especificos deseables.

Toda organizacion trata de minimizar sus costos y a la vez aumentar sus utilidades, esto

lo logrardn aumentando su productividad. Por lo que la Ingenieria de Métodos
representa un camino para llegar a cubrir los objetivos preestablecidos.
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Inicialmente, el ingeniero de método esta encargado de idear y preparar los centros de
trabajo se fabricara el producto. En segundo lugar, continuard mejorando cada centro de

trabajo para hallar una mejor manera de elaborar el trabajo.

3.3.3 Importancia de la Productividad

El Unico camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su rentabilidad (o sus
utilidades) es aumentando su productividad. Y el instrumento fundamental que origina
una mayor productividad es la utilizacion de métodos, el estudio de tiempos y un

sistema de pago de salarios.

Del costo total a cubrir en una empresa tipica de mano factura de productos metalicos,
15% es para mano de obra directa, 40% para gastos generales. Se debe comprender
claramente que todos los aspectos de un negocio o industria - ventas, finanzas,
produccion, ingenieria, costos, mantenimiento y administracién- son areas fértiles para

la aplicacion de métodos, estudio de tiempos y sistemas adecuados de pago de salarios.

Hay que recordar que las filosofias y técnicas de métodos, estudio de tiempos y sistemas
de pago de salarios son igualmente aplicables en industrias no manufactureras. Por
ejemplo: Sectores de servicio como hospitales, organismos de gobierno y transportes.
Siempre que hombres, materiales e instalaciones se conjugan para lograr un cierto
objetivo la productividad se puede mejorar mediante la aplicacién inteligente de los

principios de métodos, estudios de tiempos y sistema de pago de salarios.

3.3.4 ;Que es productividad?

Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la productividad sirve
para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo y los

empleados.
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Productividad en términos de empleados es sinénimo de rendimiento. En un enfoque
sistematico decimos que algo o alguien es productivo con una cantidad de recursos

(Insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el maximo de productos.

La productividad en las maquinas y equipos esta dada como parte de sus caracteristicas
técnicas. No asi con el recurso humano o los trabajadores. Deben de considerarse

factores que influyen.

Ademés de la relacién de cantidad producida por recursos utilizados, en la

productividad entran a juego otros aspectos muy importantes como:

Calidad: La calidad es la velocidad a la cual los bienes y servicios se producen
especialmente por unidad de labor o trabajo.

Productividad = Salida/ Entradas

Entradas: Mano de Obra, Materia prima, Maquinaria, Energia, Capital.
Salidas: Productos.

Misma entrada, salida mas grande

Entrada mas pequefia misma salida

Incrementar salida disminuir entrada

Incrementar salida mas rapido que la entrada

Disminuir la salida en forma menor que la entrada.

3.3.5 ;,Como se mide la productividad?

La productividad se define como la relacion entre insumos y productos, en tanto que la

eficiencia representa el costo por unidad de producto. Por ejemplo:

En el caso de los servicios de salud, la medida de productividad estaria dada por la
relacion existente entre el nimero de consultas otorgadas por hora/médico. La
productividad se mediria a partir del costo por consulta, mismo que estaria integrado no
solo por el tiempo dedicado por el médico a esa consulta, sino también por todos los
demas insumos involucrados en ese evento particular, como pueden ser materiales de

curacion medicamentos empleados, tiempo de la enfermera, etc.
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En las empresas que miden su productividad, la formula que se utiliza con mas

frecuencia es:

Productividad:
Numero de unidades producidas

Insumos empleados

Este modelo se aplica muy bien a una empresa manufacturera, taller o que fabrique un
conjunto homogéneo de productos. Sin embargo, muchas empresas moderas
manufacturan una gran variedad de productos. Estas Gltimas son heterogéneas tanto en
valor como en volumen de produccion a su complejidad tecnolégica puede presentar
grandes diferencias. En estas empresas la productividad global se mide basandose en un
numero definido de " centros de utilidades " que representan en forma adecuada la

actividad real de la empresa.

La férmula se convierte entonces en:
Productividad:
Produccion a + prod.b + prod. N...

Insumos empleados

Finalmente, otras empresas miden su productividad en funcién del valor comercial de

los productos.

Productividad:
Ventas netas de la empresa

Salarios pagados

Todas estas medidas son cuantitativas y no se considera en ellas el aspecto cualitativo
de la produccién (un producto deberia ser bien hecho la primera vez y responder a las
necesidades de la clientela). Todo costo adicional (reinicios, refabricacion, reemplazo
reparacion después de la venta) deberia ser incluido en la medida de la productividad.
Un producto también puede tener consecuencias benéficas o negativas en los demas
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productos de la empresa. En efecto di un producto satisface al cliente, éste se vera
inclinado a comprar otros productos de la misma marca; si el cliente ha quedado
insatisfecho con un producto se vera inclinado a no volver a comprar otros productos de

la misma marca.

El costo relacionado con la imagen de la empresa y la calidad deberia estar incluido en

la medida de la productividad.

Con el fin de medir el progreso de la productividad, generalmente se emplea el INDICE
DE PRODUCTIVIDAD (P) como punto de comparacion:
P=100*(Productividad Observada) / (Estandar de Productividad)

La productividad observada es la productividad medida durante un periodo definido
(dia, semana. Mes, afio) en un sistema conocido (taller, empresa, sector econémico,
departamento, mano de obra, energia, pais) El estdndar de productividad es la

productividad base o anterior que sirve de referencia.

Con lo anterior vemos que podemos obtener diferentes medidas de productividad,
evaluar diferentes sistemas, departamentos, empresas, recursos como materias primas,

energ ia, entre otros.

Pero lo mas importante es ir definiendo la tendencia por medio del uso de indices de
productividad a través del tiempo en nuestras empresas, realizar las correcciones

necesarias con el fin de aumentar la eficiencia y ser més rentables.

Elementos importantes a considerar para aumentar la productividad de la empresa son el
capital humano como la inversion realizada por la organizacién para capacitar y formar
a sus miembros y el instructor de la poblacion trabajadora que son los conocimientos y
habilidades que guardan relacion directa con los resultados del trabajo.
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3.3.6 Indice De Productividad

Con el fin de medir el progreso de la productividad, generalmente se emplea el INDICE
DE PRODUCTIVIDAD (P) como punto de comparacion:
P=100*(Productividad Observada) / (Estandar de Productividad)

La productividad observada es la productividad medida durante un periodo definido
(dia, semana. Mes, afio) en un sistema conocido (taller, empresa, sector econémico,
departamento, mano de obra, energia, pais) El estandar de productividad es la

productividad base o anterior que sirve de referencia.

Con lo anterior vemos que podemos obtener diferentes medidas de productividad,
evaluar diferentes sistemas, departamentos, empresas, recursos como materias primas,

energ ia, entre otros.

Pero lo mas importante es ir definiendo la tendencia por medio del uso de indices de
productividad a través del tiempo en nuestras empresas, realizar las correcciones

necesarias con el fin de aumentar la eficiencia y ser méas rentables.

Elementos importantes a considerar para aumentar la productividad de la empresa son el
capital humano como la inversion realizada por la organizacion para capacitar y formar
a sus miembros y el instructor de la poblacion trabajadora que son los conocimientos y

habilidades que guardan relacion directa con los resultados del trabajo.

3.3.7 Factores internos y externos que afectan la productividad

Factores Internos:

* Terrenos y edificios
* Materiales

* Energia

* Maquinas y equipo

* Recurso humano
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Factores Externos:

* Disponibilidad de materiales o materias primas.

* Mano de obra calificada

* Politicas estatales relativas a tributacion y aranceles
* Infraestructura existente

* Disponibilidad de capital e interese

* Medidas de ajuste aplicadas

31



Estudio de la eficiencia del proceso de produccion de chaquetas en la fabrica ADPH Textil de la
corporacion de zonas francas Los Canelos durante el afio 2008.

3.4 Razdn Costo / Beneficio

La relacion beneficio / costo esta basada en la razén de los beneficios a los costos
asociada con un proyecto particular. Se considera que un proyecto es atractivo cuando
los beneficios derivados de su implementacion y reducidos por los beneficios negativos
esperados exceden sus costos asociados. Por tanto, el primer paso en un analisis B/C es
determinar cuales de los elementos son beneficios positivos, negativos y costos.

Beneficios (B): Ventajas experimentadas por el propietario.

Beneficios negativos (BN): Desventajas para el propietario cuando el proyecto bajo

consideracion es implementado.

Costos: Gastos anticipados por construccién, operacion, mantenimiento, etc., menos

cualquier valor de salvamento.

La razon convencional B/C se calcula de la siguiente manera:

B/C = (beneficios positivos — beneficios negativos) / costos = (B —BN) / C

B/C = (beneficios positivos — beneficio negativo — costos M & O) / inversion inicial

Donde M & O son los costos de mantenimiento y operacion.
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IV. HIPOTESIS

La optimizacion del proceso productivo de chaquetas en la fabrica " ADPH
textil * lograra una mejor calidad en el producto, asi mismo aumentara la productividad

del proceso permitiendo asi una mayor eficiencia a la empresa.
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V. DISENO METODOLOGICO

5.1 Tipo de estudio

El tipo de estudio a usarse para esta propuesta sera de origen en mayor parte cualitativo
porgue es una propuesta en la cual se debe observar muy detalladamente cada paso de
este proceso para poder encontrar las fallas mas recurrentes que se estan presentando y
para poder optar a varias soluciones para el problema de calidad que actualmente esta
enfrentando esta fabrica. Por otra parte se puede decir que es de origen cuantitativo
también porque depende del tamafio de muestra que se haga para dicho analisis, para

esto se ocuparan diversas técnicas.

5.2 Metodologia

La metodologia de esta investigacion se hara mediante técnicas de calidad para analizar
todas las posibles fallas de calidad que existen en dicho proceso productivo con el fin de
obtener las mejores soluciones a este problema, ademas se recurrirad a métodos para un
aumento en la productividad del proceso y con estos dos factores poder optimizar el

proceso productivo de la fabrica.

5.3 Universo y muestra

Para esta investigacion el universo que se tomara sera todo el proceso productivo desde
la primera operacion que comienza en corte, cortando cuidadosamente cada una de las
partes que forman una chaqueta, hasta el final que es cuando terminan de empacar las
chaquetas en caja para su destino final. La muestra para esta investigacion sera la
chaqueta en si y todos sus componentes, ya sea, hilo, tela, botones, zipper, corddn, etc.
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5.4 Técnicas para recopilar informacion

Como primera parte para recopilar informacion tenemos que este es un proceso
productivo lo cual nos indica que se necesita observacién, se observara detenidamente
cada paso del proceso y describir cada detalle, cada falla que se identifique dentro del
proceso. También se necesitara informacion de la fabrica como la produccion diaria, el
tamafno del pedido, el tiempo y las lineas necesarias para completar el pedido y

cualquier tipo de informacion que pueda ser Util para realizar lo indicado.

5.5 Datos numéricos

Se requiere de muchos célculos numéricos para la realizacion de esta investigacion ya
que lo que se desea es controlar la calidad y aumentar la productividad, se necesitara e
todos los nimeros posibles ya sean de el numero de piezas cortadas al dia, el numero de
piezas producidas al dia, el numero de piezas empacadas al dia para sacar los resultados
del tiempo necesario en que esta lista una pieza y para tratar de disminuir este tiempo
para poder aumentar la productividad, asi como este se hardn muchos otros célculos

numéricos para la realizacién de esta propuesta.

5.6 Datos descriptivos

Se necesita de mucha descripcion del proceso ya que es un proceso productivo y lo que
se desea es aumentar la productividad y la calidad, lo necesario sera describir cada
detalle especifico, observarlo una y otra vez y ver si hay cambios en un mismo
procedimiento entre una y otra pieza, se necesita describir detalladamente el proceso

paso por paso para poder hacer un analisis profundo y buscar soluciones.
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5.7 Métodos de trabajo

Primero se hard la observacion y descripcion de todo el proceso productivo muy
detalladamente, luego se analizaran todas las posibles fallas y tiempo de cada parte del
proceso, se utilizaran técnicas y métodos para brindar las posibles soluciones, se
analizaran cada una de las soluciones para encontrar la optima y se implementara la

solucion encontrada para determinar si da resultado.
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5.8 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Variables independientes

Variable Sub variables | Definicion Indicadores Valores
Optimizacion
del Cambios en la | Es la forma Duracion de Horas
forma de
Proceso trabajo mediante la cada proceso
productivo cual se busca
tratar de ordenar Rotacion de Horas x maquina
todos los Personal
procesos para un
mayor rendimiento
Costos del Costos de Aceptable,
Cambio Equipos medio aceptable,
no aceptable
Costos de Aceptable,
Configuracion medio aceptable,
no aceptable
Variables dependientes
Variable Sub variable | Definicion Indicadores Valores
Calidad Beneficios Conjunto de Clientes Altos, medios
Econdémicos propiedades o Satisfechos bajos
atributos que
configuran la Numero de Aceptable,
naturaleza de un Reclamos medio aceptable,
producto no aceptable
Nivel de Cantidad de Considerable,
piezas medio
Aceptacion rechazadas considerable,
despreciable
Piezas Alto, medio,
Aceptadas Bajo
Grado de
Productividad rendimiento Numero de Aceptable y
productos/
con que se emplean |insumos no aceptable
los recursos para
alcanzar objetivos
determinados
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VI. ANALISIS DE RESULTADOS

6.1 Objetivo 1

Analizar el proceso de produccién de chaquetas de cada linea con el fin de determinar

los problemas mas recurrentes que afectan la eficiencia y calidad del producto.

6.1.1 Descripcién general de la empresa

Se describiran los aspectos méas importantes de la empresa en la cual se realiza dicho
estudio, relacionado con la situacion que presenta internamente, con los procesos de

produccion que se llevan a cabo en la planta.

A. Informacion general

A continuacion se describird la situacion actual de la fabrica, con el fin de adquirir

conocimientos basicos claves para una vision general de la misma.

B. Resefia histérica

La empresa taiwanesa ADPH Textil inicié sus operaciones a principios del afio 2000

con el proposito de invertir en nuestro pais y de generar grandes fuentes de empleo.

Esta empresa se encuentra ubicada en el km 19 carretera norte, en la ciudad de
Managua, Nicaragua, zona industrial Los Canelos. Cuenta con dos modulos donde
laboran alrededor de 1600 empleados, de Lunes a Viernes con un horario de 9 horas
diarias comenzando a las 7 am y terminando a las 5 pm, trabajando también los Sabados
desde las 7 am hasta las 3 pm, pudiendo ademas optar a turnos extras nocturnos y dias
Domingo.

ADPH Textil tiene como objetivo producir prendas de vestir para adolescentes y

adultos, siendo sus dos principales lineas de produccion los shorts y chaquetas. Tienen
gran variedad de tela dependiendo cual sea su linea de produccion y a que cliente se
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dirijan, entre sus mayores clientes se encuentran Sears, J.C. Penney, Columbia, Polo,
entre otros. La mayoria de su materia prima es proporcionada por el cliente y vienen de

varias partes del mundo, entre las principales, Taiwan y Estados Unidos.
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6.1.2 Estructura técnica

La estructura técnica de la empresa se presenta a continuacién con el propdsito de tener

una vision general de la composicion tecnoldgica y fisica de la planta de produccion.

A. Division de la planta

ADPH textil cuenta con 2 modulos. La areas principales que estan dentro de esta
empresa son: las areas de oficina, que estan divididas en cuatro partes segun la labor que
se realiza, el area de costura que esta dividida en dos mddulos, departamento de bodega
de tela, almacén de accesorios, area de corte, inspeccién, acabado y empaque, almacén

de producto terminado, caldera y mantenimiento.

a. Areas de oficinas

Estdn divididas en cuatro partes: primera, donde se encuentran las oficinas de
produccion, mercadeo y recursos humanos; segunda, donde se encuentra la alta
gerencia; tercera donde estan ubicadas las oficinas de los clientes que deseen trabajar
dentro de la fabrica, y por Ultima esta el area donde se realizan las reuniones y eventos

importantes.

b. Area de costura

Esta dividida en dos mddulos como se sefial6 anteriormente, aqui se realizan todas las
operaciones necesarias para el ensamble de la pieza, en esta area también se dan algunas
reparaciones en caso de fallas.

c. Bodega de tela

En esta area se almacenan las materias primas necesarias para la elaboracion de las

prendas de vestir, estos son los rollos de telas de los diferentes colores. Aqui se realizan

las primeras inspecciones de la materia prima.
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d. Almaceén de accesorios

Aqui se encuentran todos los accesorios necesarios para la elaboracion de la prenda
tales como hilos, zippers, botones, corddn, stickers, bolsas, perchas entre otros. Todo
tipo de accesorio necesario que requiera la prenda.

e. Area de corte

En esta area se realiza el tendido, corte de telas, inspeccion de la misma, armado de
bultos. Se procura hacer el corte lo méas cuidadoso posible para evitar que la prenda
vaya con desperfectos desde este paso.

f. Area de caldera

Se verifica el funcionamiento del equipo generador de vapor, asi como su regulacion de
operacion y mantenimiento del mismo; asimismo se verifica que suministre el vapor
necesario a las maquinas que lo necesiten.

g. Area de mantenimiento

Aqui se realizan trabajos de mantenimiento necesario para todas las areas de produccion
de las maquilas tales como: méaquinas de corte, maquinas de costura y cualquier otro
tipo de maquinas que necesiten de mantenimiento.

h. Area de acabado y empaque

En esta area se encargan de revisar los ultimos detalles de las piezas; clasifican las

piezas en aceptables y no aceptables para luego entregarlas a su lugar asignado; y
empacan las piezas que ellos consideren aceptables.
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i. Area de productos terminados

En esta area se almacenan los productos terminados que ya estan listos para la revision
de los clientes. Esta actividad se realiza de forma manual, utilizando montacargas u

algun otro elemento auxiliar.
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6.1.3 Mano de obra

La mano de obra es el recurso mas importante para la puesta en marcha y eficiencia del
proceso productivo y para integracion de los demas requerimientos de dicho proceso.
Los puestos de trabajo con los que cuenta la fabrica son:

e Marcadoras

e Tendedores

e Cortadores

e Operarios de maquina industrial
e Auxiliares

e Operario manual

e Planchadores

e Bodega de tela

e Bodega de accesorios

e Auditores de calidad

e Supervisores de linea

e Supervisores de inspectores de calidad
e Inspectores de calidad

e Mecanicos
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6.1.4 Cartera de productos

La empresa produce una gran variedad de productos. En los dltimos afios esta
organizacion se ha distinguido por la fabricacion de: chaquetas, pantalones, shorts,
camisas, camisetas. Esta empresa se ha destacado por la buena atencion con sus clientes
y por mantener un buen contacto con los mismos, por lo cual han mantenido grandes

contratos con sus mayores compradores.

A. Materia prima, materiales de empaque e insumos

La materia prima (rollos de tela) requerida para el proceso de produccién, varia segun el
orden de la produccion. Los accesorios principales (botones, zipper, hilo, stickers) son
suministrados en la mayoria por sus clientes. EI material de empaque e insumos
necesarios para la orden de produccion varian en sus referencias y en algunas

caracteristicas de acuerdo a las especificaciones de cada cliente.
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6.1.5 Descripciéon del proceso productivo

Antes de todo, para poder realizar los distintos andlisis, tiene que haber una descripcion

claray concisa del proceso productivo.

Para poder realizar una chaqueta antes del proceso productivo existen otros pasos
necesarios para que se pueda llevar a cabo una produccién en masa; los cuales se les van
a presentar brevemente, ya que la propuesta se centra en lo que es el proceso de

produccion.

Posteriormente al proceso productivo al cual se dedica la fabrica en la realizacion de las
chaquetas, existen varios pasos en los cuales la empresa se involucra con sus clientes
para hacer el debido disefio de los productos que se van a realizar. Estos pasos no se

pueden obviar porque son la base del negocio.

Primero que todo, antes que se piense realizar cualquier proceso productivo, se debe
reunir el disefiador con el cliente para saber lo que se desea hacer exactamente, y
especificar todos los detalles; este proceso se hace aproximadamente 8 meses antes de

gue comience la produccion.

Seguido de esto, ya cuando se tiene el disefio, se ofrece el producto a los potenciales
compradores para ver si el producto va a ser aceptado o rechazado; en caso de ser
aceptado por el mercado se procede al siguiente paso; en caso de ser rechazado se busca

como promover otro producto.

El siguiente paso, ya cuando se aceptd el producto, son los detalles y especificaciones
de calidad de los clientes; se le pide a la fabrica que realice muestras para los distintos
compradores para ver si estan conformes con el producto y comenzar ya con la

produccion.
Los compradores hacen sus ultimas observaciones antes de que comience el proceso de

produccion y dan los Gltimos detalles y modificaciones a realizarse para que no haya
mayores complicaciones a la hora de entregar el producto. Cada una de los organismos
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que participan se tiene que quedar con cada una de las muestras que se realizé antes de
la produccién para observar si se produjo algun cambio por parte de la fabrica en el

proceso productivo.

Cuando ya estan listas todas las especificaciones del producto se procede a realizar las
ordenes de compra. Se elabora una distinta para cada comprador, con las
especificaciones requeridas por cada uno de ellos para el empaque. La orden se clasifica

por tamafio, de menor a mayor, y por colores que son clasificados por los clientes.

Después de esto, se ponen de acuerdo la fabrica con sus distintos proveedores para la
obtencion de la distinta materia prima necesaria para la realizacion de la chaqueta. Este
proceso requiere un tiempo aproximado de un mes. Ya con toda la materia prima

recibida esta todo listo para comenzar el proceso productivo.

La empresa comienza su labor en la recepcion de materia prima, desde los rollos de tela
de los diferentes colores hasta cualquier accesorio necesario para la elaboracién de la
chaqueta. Una vez que la materia prima fue adquirida, la fabrica procede a clasificar y a

ordenar los rollos de tela por colores, y los demas accesorios por tamario.

Después, la tela pasa a ser inspeccionada por si existe alguna falla o por si hay
discrepancias entre los distintos colores con los estandares. Si se encuentra algun tipo de
falla en este proceso se le reporta a sus proveedores para que le suministren la tela

adecuada; si no se encuentran fallas se pasa al siguiente paso.

El siguiente paso es el de corte. Para esto se extiende la tela en varias capas para poder
realizarlo. Después se dibuja el molde de cada una de las partes que consta una chaqueta
y se procede a hacer el corte con cuidado para que no haya ningun faltante ni sobrante,
para que no hayan medidas diferentes a las establecidas. Si la chaqueta consta de varios
tipos de tela, se hace el mismo procedimiento con cada una de ellas.

Ya con cada una de las partes que conforman una chaqueta se procede a unirlas en el

area de costura. En este proceso, el primer paso es el de bordado, se le hace el bordado
del cliente especifico; luego se procede al pegado de las bolsas, en el cual necesita pasar
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por varias operaciones; después se pega el zipper de las bolsas con las medidas

requeridas.

Paralelo a las operaciones anteriores, dentro de la misma linea, se trabaja el pegado de
las mangas, luego éstas se unen con la parte trasera de la chaqueta y se les hace el ruedo

a cada una de ellas para que la operacion quede limpia.

Mas adelante en la linea, ya con los pasos anteriores completados se procede a unir
todas estas partes; se une la parte delantera con la parte trasera y luego se le unen las

bolsas; después se le pega el zipper delantero y se pegan los botones de ser necesario.

Posteriormente, se le da forma al pufio, al cuello y se le agregan los ultimos detalles
especificos los cuales son determinados por el cliente. Se le hace los Gltimos retoques y
se le hace la limpieza a toda la pieza, aqui se le cortan todos los hilos sueltos, se hacen
limpieza en caso de que la prenda se haya ensuciado; se pegan los respectivos stickers
que el cliente le haya pedido con las diferentes especificaciones, y se ajustan los ultimos

detalles y pasa al siguiente proceso.

Ya terminada la pieza, esta es trasladada al area de control de calidad interno de la
fabrica para revisar si hay alguna falla o por si no concuerda con las especificaciones
establecidas por el cliente. Aqui es donde se encuentran los mayores problemas de
calidad. En caso de que se pueda reparar alguna falla en esta area se hace; sino las
piezas se clasifican en aceptables y en no aceptables. Las piezas no aceptables se
devuelven al area de costura para que se les haga la debida reparacion y las piezas
aceptables se pasan al area de empaque. Algunas piezas pasan al area de planchado,
dependiendo el estilo y el tipo de tela que se esté trabajando. El ciclo de reparacion

siempre esta en constante retroalimentacion hasta que la pieza sea aceptada.

En el area de empaque solo entran las piezas aceptables, aqui no se hace otro paso de
inspeccion, el cual seria muy necesario. En este proceso se hace desde el doblado de la
pieza; se le agregan perchas, en caso de que el cliente lo especifique; se introducen las
piezas en las bolsas, depende también de las especificaciones de los clientes cuantas
piezas por bolsa (por lo general es una); se sellan las bolsas; se introducen las piezas (ya
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en bolsa) a la caja; aqui tambien depende de las especificaciones del cliente; y se sellan
las cajas. Estas se van clasificando por tamafio y por colores y se almacenan en el area

de productos terminados, ya listas para que las inspeccione el cliente.

Ya cuando la féabrica tiene al menos el 80% de la orden empacada el cliente puede
proceder a una inspeccion detenida y cuidadosa para ver si el lote es aceptado o
rechazado; cuando es aceptado el lote se puede ir a su destino. En caso de que el lote sea
rechazado, se le indica a la fabrica hacer las reparaciones necesarias para que pueda ser
aceptado. Después de las reparaciones indicadas, el cliente vuelve a hacer el mismo

procedimiento para ver si es aceptado.

El lote aceptado parte hacia su proximo destino; este proceso tarda, por lo general, entre
1y 2 semanas segun hacia donde se dirija. Ya por Gltimo, cuando el producto llega a su
proximo destino (intermediario) éstos hacen una ultima revision para determinar si el
producto puede llegar a su Gltimo destino antes de que sean comprados, que son las
tiendas. Si el lote no llega con las caracteristicas necesarias requeridas por el cliente (el
menor de los casos) se trata de reparar ahi mismo en los almacenes destinados, sino el
producto pasa a ser de segunda calidad y se incurre en un gasto que se le cobra a la

fabrica.

48



Estudio de la eficiencia del proceso de produccion de chaquetas en la fabrica ADPH Textil de la
corporacion de zonas francas Los Canelos durante el afio 2008.

6.1.6 Equipos

Para el proceso de la elaboracién del producto se cuenta con:

e Maquina de inspeccion de tela
e Cortadoras

e Tendedoras

e Planchas

e Planchadores

e Plana de una aguja

e Plana de cadeneta

e Codo

e Overlock de 3 hilos

e Overlock de 5 hilos

e Coverstich (remachadora)
e Atracadora

¢ Plana de dos agujas

e Boton

e Bordado
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6.1.7 Investigacion exploratoria descriptiva

A. Reconocimiento de las caracteristicas del problema

A través de la observaciéon precisa y detenida que se realizd se pudo constatar la
existencia de causas en el proceso productivo que conllevan a estar fuera de los

estandares de calidad en un porcentaje de produccién por encima de lo permitido.

La observacion mostro lo siguiente:

En el area de bodega, a la hora de inspeccionar la tela, no hacen una buena inspeccion
porgue se detectan muchas diferencias de tonos en los colores con los estandares que les
entrega el cliente. Cuando la tela estd en el area de costura, se producen muchos

problemas por no reportar a tiempo que existen dichas tonalidades.

En el &rea de corte, muchas veces los operarios no siguen muy bien los patrones y no
hacen el debido corte, esto hace que haya faltante o sobrante; y las medidas ya cuando
las piezas estan listas no cuadran con las estandares, muchas veces se salen de lo
permitido y hay diferencias de hasta “2" entre una pieza y otra de la misma talla, lo cual
produce rechazos. También en esta area, los operarios no tienden bien la tela y esto

causa que tengan mucho sobrante de tela, la cual no se pueda reutilizar.

En el area de costura es donde mas se presentan dificultades. Se presentan muchos
problemas numerosas veces porque la fabrica no le da la capacitacién requerida a sus
operarios para realizar una operacién. También se da que se acumulan grandes
cantidades de piezas; esto produce un mal balanceo en las lineas y por tanto personal
ocioso que afecta el flujo continuo de la linea y cuellos de botella mayores a los
predeterminados. Ademas, tienen mucha maquinaria obsoleta y el estado de éstas
influye en la calidad del producto al no existir un mantenimiento preventivo y realizar
solamente el correctivo; esto ocasiona entre otras cosas saltos en las puntadas,
perforaciones, derrame de aceite, etc. Los supervisores de calidad en las lineas no son lo

suficientemente aptos para resolver los problemas que se le presentan; muchas veces
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dejan pasar los problemas y no reportan a sus superiores, lo que provoca perdidas de

tiempo por reparaciones.

En el &rea de de acabado y empaqgue también presentan muchas debilidades en parte por
los procesos anteriores. Presentan muchas dificultades a la hora de empacar porque no
le prestan mucha atencion y este es uno de los procesos méas delicados porque es donde
méas se concentran los clientes, debido a los grandes costos que esto implica. Este
proceso es el que mas retrasos presenta porque cada cliente presenta detalles tan
pequefios y muchas veces son diferentes asi que no se detienen en revisar esos pequefios
detalles y esto les retrasa la fecha de entrega, lo que implica grandes costos para la

fabrica.

Ademéas de estos problemas relevantes planteados anteriormente existen otros que
influyen en la calidad del producto tales como: el ambiente en el cual desarrollan sus
actividades; los operarios trabajan en un ambiente muy caliente lo cual los debilita y los
hace producir con menor calidad; las grandes presiones que ejerce la fabrica sobre los
operarios, ya que les exigen mucha carga de trabajo a altas velocidades con tal de
terminar un pedido a tiempo; lo cual desgasta a los operarios y se produce una tendencia
a cometer mas errores. Otro de los factores es la forma en que trabajan, es una actividad
mondtona, siempre hacen la misma funcién durante las 9 horas de trabajo; ademas no
tienen mucho descanso, y esto les produce mucho desgaste fisico a todos los operarios,

ya que realizan la misma actividad todos los dias por mucho tiempo seguido.

Estos son los problemas mas recurrentes que presenta la fabrica en lo que respecta a
calidad y esto los hace incurrir en grandes costos por retrasos y por reparaciones,
aunque también presentan otros problemas en otras areas que los hace tener una baja
productividad; ademas varios de estos problemas se dan por la mala administracion que

hay en el alto mando lo cual los hace una empresa deficiente.
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6.1.8 Analisis FODA

Fortalezas

Cuentan con muy buenos equipos
para la realizacion del producto.
Tienen tecnologia de punta y
actualizada.

Son una empresa grande muy bien
ubicada en el negocio.

Tienen negocios con marcas muy

reconocidas a nivel mundial.

Oportunidades

Pueden expandirse en el mercado
atrayendo nuevos clientes.

Pueden promocionar su producto a
nivel nacional, que actualmente no
lo hacen.

Tienen una muy buena ubicacion
de la planta de la cual pueden
sacar ventaja.

Pueden atraer a las marcas nuevas
muy facilmente debido a su

contacto con marcas reconocidas.

Debilidades

Trabajan en un ambiente
inadecuado para la realizacion del
trabajo.

No presentan garantia para los
trabajadores.

Tienen una mala organizacién en
el &rea de produccion

Tienen muchas fallas de calidad lo
cual les produce una baja

productividad.

Amenazas

Tendran problemas con las nuevas
empresas que entren en este rubro
por su ineficiencia.

Tienen mucha competencia, si se
vuelven ineficientes y no hacen
cambios continuos pueden
quebrar.

Se hacen mala propaganda ellos
mismos al ser una empresa que

trabaja con una baja calidad.
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6.2 Objetivo 2

Elaborar un diagnostico de la baja productividad para obtener las posibles soluciones a

cada uno de los problemas.

6.2.1 Problemas que causan mayor repercusion dentro del area de produccién

La empresa ADPH textil cuenta con un ciclo de fabricacion completo para una industria
de confeccién; aunque este proceso de produccion es muy lento, debido a que dicho
proceso no ha sido optimizado y ademas que las maquinas con las que cuentan son
obsoletas y a veces cuentan con muy poca variedad. Este control de procesos se
convierte en una tarea muy dificil de mantener para la fabrica, debido a que su
porcentaje de productos defectuosos mensuales esta por encima del 4%. Considerando
que la produccién es aproximadamente de 79200 piezas mensuales, este porcentaje

resulta significativo para los ingresos de la empresa.

Se pudieron observar las fallas que concentraban el mayor porcentaje de errores en cada
uno de los departamentos del area de produccion; el departamento que presenta mayores
problemas es el de costura ya que aproximadamente un 70% indica que es aqui donde
se concentran el mayor nimero de defectos provocados por el operario y las maquinas

de coser.

Los demés departamentos presentan porcentajes mucho mas bajos con respecto al area
de costura; lo que indica cual es el punto débil en esta y la mayoria de las empresas
textiles, por lo cual se le debe prestar mucha mas atencién a esta area de costura que a

las demas en general.

6.2.2 Delimitacion del problema

Realizada una vez la observacién detenida en el proceso de produccidn, se pudo detectar
que costura es el departamento que presenta un mayor indice de fallas en el proceso de
produccion. De esta manera se decidio estudiar de forma mas detallada lo que esta

ocurriendo en costura, para poder determinar las causas que estan provocando
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anomalias dentro de las lineas de costura y poder presentar una propuesta que mejore la

situacion que se esta presentando.

La produccién de chaquetas es muy uniforme, no se produce siempre al mismo ritmo;
depende del tamafio del pedido para que se planee a que ritmo se va a producir en la
fabrica, a veces utilizan 3 0 4 lineas de produccion o a veces utilizan de 16 a 18 lineas
de 28 en total para producir a un ritmo muy acelerado; lo cual nos indica que entre

mayor sea el pedido mayores seran los problemas de produccion.

Para estudiar mas detenidamente lo que esta ocurriendo en las lineas de costura se hizo
un calculo para sacar el promedio de las piezas rechazadas. Para dicho célculo se
tomaron los bultos de piezas revisados por los diferentes supervisores de la fabrica y se
dividieron entre los bultos rechazados por cada uno de ellos. Este nimero nos indica el
porcentaje de productos defectuosos para la fabrica que es de aproximadamente de

4,96%, el cual es un numero muy alto.

Los inspectores de calidad revisan los bultos elaborados por el operario, utilizando un
AQL del 4.0. Los bultos realizados vienen en unidades de 20. De las 20 piezas que
conforman el bulto se toma una muestra de 5 piezas; si una de ellas presenta defectos se
procede a rechazar el bulto, de manera que se tienen que revisar todas las piezas que lo
conforman, para poder reparar las piezas que contienen defectos.

Se puede constatar la cantidad de defectos que esta ocurriendo en el departamento de

costura; es necesario realizar un monitoreo constante a los operarios que estan causando

anomalias para poder darle mejoria al proceso.

54



Estudio de la eficiencia del proceso de produccion de chaquetas en la fabrica ADPH Textil de la
corporacion de zonas francas Los Canelos durante el afio 2008.

6.2.3 Analisis del proceso de produccion de la empresa

ADPH textil cuenta con un departamento de calidad que se encarga de toda la fabrica.
En el &rea de costura se realizan inspecciones al 100% (revision de la apariencia de la

prenda), la meta de revisado es de 100-150 piezas por hora.

La fabrica tiene como inspectores de calidad: 1 inspector por cada una de las lineas que
se encarga de revisar las piezas y las operaciones durante el proceso; 1 inspector por
cada cuatro lineas que se encarga de revisar si la pieza tiene algun tipo de error grave
que se le haya pasado al inspector anterior; 1 inspector por cada modulo (2 médulos)
encargado de revisar cualquier otro error; este debe estar un poco mas entrenado y es
capaz de detectar errores con mas facilidad; y por Gltimo 1 inspector de toda la fabrica
que se encarga de toda la calidad de la fabrica, quien es el mayor responsable de que los
clientes rechacen una orden. Ademas hay otros inspectores de calidad de mas bajo rango
que se encargan de los problemas mas pequefios de calidad y no tienen el poder para

decidir sobre un problema.

Los inspectores de los modulos y los que revisan varias lineas son los que deben de ser
mas cuidadosos porque aqui es donde se lleva a cabo la revision de medidas; donde el
inspector realiza inspecciones con un AQL del 4.0, si éstas cumplen con los requisitos
deseados el bulto se acepta; pero si la prenda presenta defectos el bulto se rechaza y se
procede a una inspeccion del 100%. Una vez que ha sido inspeccionado se separan las
piezas que deben ser reparadas, para luego ser planchadas (si es necesario) Yy

empacadas.

La situacién actual que presenta la empresa dificulta el sistema de calidad dado que las
condiciones en que trabajan los operarios, inspectores, supervisores, etc., esta
dificultando que hagan eficiente su labor, con lo que respecta al ruido, la ventilacion, la
iluminacién, la falta de capacitacion, la motivacion, entre otras; que hace que los
operarios se desgaten mas y por ende, se presenten mayores cantidades de defectos en
las prendas que se producen en la fabrica. La falta de un mantenimiento adecuado a las

maquinas es otro problema que resulta en tiempo improductivo y prendas defectuosas.
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Ante esta situacion surge la necesidad de proponer una mejora que ayude a disminuir

los problemas de calidad que esta enfrentando la fabrica actualmente.

6.2.4 Propuesta de mejora para las lineas del departamento de costura

A. Capacitacion

Para que el empleado sepa lo que se espera de él, periddicamente habra que impartirles
cursos de capacitacion sobre calidad. En los cursos de capacitacion parte del tiempo se
dedicara a presentaciones del personal de campo; al intercambio de opiniones sobre las
causas de la variacion en la calidad; a métodos para mejorar la calidad; a preparar al

trabajador demostrandole como debe hacer su labor.

La capacitacion serd dirigida a los supervisores, inspectores y a los operarios
encargados en las operaciones de costura, esto debido a que es en esta parte del proceso

donde se dan los mayores errores en las prendas.

De la misma forma, se impartiran cursos de capacitacion para los mecanicos, en los que
el tema principal sera Organizacion y Control del mantenimiento; con el fin de
proporcionar a los mecanicos el conocimiento necesario para establecer programas de

mantenimiento preventivo.

El objetivo fundamental de estos cursos es crear una actitud de preocupacion por el
logro de la calidad y un ambiente favorable para la comunicacion donde la critica y el
castigo estén ausentes.

La empresa debe impartir diversos cursos para sus empleados, introduccion al sistema
de la empresa y los referentes a la labor concreta que se va a desempefiar; trabajo en
equipo; conceptos claves del mejoramiento de la calidad. Estos cursos se impartiran con
el objeto de que los participantes aprendan y tengan la capacidad de identificar y la
importancia de la calidad en los procesos productivos, y den soluciones inmediatas a

elevar la calidad, seguridad de los productos que se elaboran en la empresa.
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B. Sistema de inspeccién del producto

El sistema de inspeccion en el producto ayuda a la empresa a poder identificar las fallas,
controlar su frecuencia, obtener el porcentaje de producto no conforme, atacar los
origenes de las fallas, obtener la eficiencia con que trabaja la empresa, formular

objetivos de calidad.

Dentro de las lineas de costura, el supervisor general de calidad de cada mddulo tiene a
mas de 10 inspectores que controlar, por lo que se le dificulta tener control de
disciplina; tener control del criterio de cada uno de sus inspectores y a la vez, llevar
conocimiento de construccién y tolerancias de los diferentes estilos de cada producto

que se realiza en la fabrica.

Es importante mantener un control de calidad del producto, por lo que cada operario de
la linea de costura debera revisar cada una de las piezas que realiza para controlar la
calidad a la cual cada operario esta trabajando y para revisar asi también las operaciones
que se realizaron antes de su operacion, esto evitard que se produzcan grandes
cantidades del producto con el mismo defecto y disminuir el tiempo de reparacién al

maximo.

Con lo propuesto anteriormente, se reducird el numero de inspectores de mas bajo
rango, ya que cada operario revisara su pieza antes y después de entregarla estos otros
inspectores no serviran de mucho, se dejara sélo 1 para revisar durante todo el proceso y

los demas se reubicarén en la planta.

Con esta nueva propuesta el supervisor general de la linea de costura mantendra un
mayor control de disciplina, y por ende un control de criterio de los inspectores; de
forma que los problemas de calidad se podran detectar antes y evitara que la prenda
defectuosa pase a la siguiente operacion.

En todas las inspecciones ademas de llevar un reporte de control diario en el cual se

reflejan los problemas encontrados, se tomar4 como una nueva opcién que dentro del

formato se pueda escribir las soluciones encontradas a dichos problemas; de esta manera
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se garantizara un control y seguimiento del producto, evidenciando los problemas que
vayan surgiendo a lo largo de la manufactura de la pieza elaborada para tomar

decisiones pertinentes o esperadas.

Una vez conocido el problema y sus razones los supervisores deberan conversar con los
operarios que estén a cargo de la operacion que esté generando mayores problemas, para
indicarles el nuevo método de trabajo que evite la repeticién de los inconvenientes

detectados.

Con lo que respecta a la linea de produccion es necesario que el supervisor mantenga un
buen balanceo. Es decir, mantener una distribucion de la carga del trabajo para evitar
gue se den cuellos de botellas y para que el operario no tenga una gran carga encima y
pueda alcanzar la meta de produccion impuesta. Con esto se mantendra una linea con
capacidad productiva y eficiencia maxima de acuerdo al balanceo evitando que el

producto se estanque en alguna operacion.

C. Mantenimiento preventivo

El mantenimiento de las maquinas en una empresa forma un papel importante; por esto
es necesario que ADPH Textil cuente con un sistema de mantenimiento preventivo que
evite paros imprevistos por descomposturas del equipo; suciedad en las prendas; saltos
de costura. Dado que actualmente la empresa realiza Unicamente mantenimiento
correctivo, con esta propuesta se pretende que en los primeros afios los costos en que se
incurre en correctivo se vuelvan preventivos; de forma que a medida que disminuyen
los costos del correctivo irdn aumentando los del preventivo hasta lograr el punto de

equilibrio en ambos.

De esta manera al aplicar el mantenimiento preventivo se reduciran las horas por paro, o
bien el tiempo total durante el cual el equipo no esta funcionando por cualquier causa,
se alargara la vida util del equipo; y se mejorara la calidad del producto, ya que se
mantiene el equipo funcionando con las especificaciones técnicas requeridas; evitando

incurrir en saltos, desajustes y manchas en la pieza.
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Este mantenimiento se realizara de la siguiente forma:

1. Un mantenimiento diario en el que se debera lubricar las maquinas que lo requieran y
se verificara el suministro de electricidad, aire, aceite y vapor.

2. Un mantenimiento cada dos semanas en el cual se calculara el consumo de lubricante
y repuestos, se deberd mantener equipo extra en condiciones de trabajo y se revisara los
suministros de solventes de limpieza y herramientas de trabajo.

3. Un mantenimiento mensual el que consistird en inspeccionar todas las maquinas

donde sea necesario, limpiar con aire, cepillo o pinzas.

Estos mantenimientos se haran en horarios fuera de las horas normales y se contaran
como horas extra, con el fin de evitar retrasos en los procesos y para que el proceso sea
mas efectivo. Cuando halla cambio de estilo se dara la preparacion necesaria para

ajustar las maquinas de acuerdo a los nuevos requerimientos.

Es importante mantener un sistema de recopilacion de informacion el que empezara una
vez que se implemente el sistema de mantenimiento preventivo; de manera que el
departamento de mantenimiento disponga de informacion amplia y representativa de las

condiciones del equipo.

Se debera implementar el mantenimiento preventivo a las partes que lo necesiten, se le
debe dar prioridad a:

Los equipos que representen una gran inversion.

Los equipos cuya descompostura afecta gravemente la produccion.

Los equipos cuya descompostura presenta riesgo de cualquier tipo para los trabajadores.
Los equipos que no tienen sustituto.

Los equipos cuyos costos de inspeccion son muy inferiores a los costos de las
descomposturas.

Parte del mantenimiento que se le debe dar a la maquinaria debe ser impartido por los
operarios. Estos deben de darle limpieza diaria a la misma para evitar que las maquinas
se desajusten provocando problemas de puntadas, mugre por aceite, entre otras. Para
esta limpieza ellos deberan contar con brochas que les ayude a quitar el polvo o pelusa

que sera suministrada por la fabrica.
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El mantenimiento preventivo estard a cargo del jefe de mantenimiento de la empresa,
quien llevara los reportes del estado de las maquinas mensualmente. Este reporte debera
contener informacidn necesaria para realizar dicho mantenimiento tal como, nombre del
equipo, fecha del mantenimiento, tiempo total requerido, nombre de los responsables,

diagnostico de la maquina, entre otros.
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6.3 Objetivo 3

Estandarizar un método para cada operacion que les permita mejorar el proceso de

produccion con el propdsito de reducir los costos de operacion.

6.3.1 Estandarizacion del proceso productivo

La elaboracion de esta estandarizacion se logra mediante la recoleccién de datos
relevantes en los diferentes departamentos. Esta investigacion también ayuda a
determinar las diferentes fallas existentes en cada paso del proceso de produccion para
asi poderlas remediar de una manera pronta y oportuna, antes de que se susciten
problemas que puedan afectar la calidad de los productos fabricados dentro de la

empresa.

A. Proposito

El propésito de dicho proceso es suministrar informacion sobre los procesos
desempefiados en ADPH Textil alcanzando un buen nivel de conocimiento en el

procedimiento de calidad en el trabajo.

B. Principales problemas

En realidad los problemas que presentan este tipo de fabricas en el area de calidad son
demasiados, pero muchos de estos son detalles que se pueden evitar muy simplemente.
Existen otro tipo de fallas que son un poco mas dificiles de controlar y hasta las mejores
zonas francas a nivel mundial tienen este tipo de problemas. Lo que se pretende con la
estandarizacion del proceso es tratar de producir con la mayor calidad posible con el

propdsito de mantener satisfechos a los clientes.

Los problemas que se van a tocar en esta investigacion son los sencillos de resolver,
gue aunque sean muy faciles de cambiar pueden tener una mayor reaccion del cliente.
Los detalles seran: que no hayan cambios entre una linea y otra para la produccion del
mismo producto; la revision mas detallada y cuidadosa de las prendas; el cumplimiento
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con los estandares de costura y empaque que les propone el cliente; la optimizacion del

proceso para disminuir el tiempo de produccion de la prenda, entre otros.

Estas son las fallas que mas preocupan a los clientes y muchas de las zonas francas
nicaraglienses pierden contratos muy importantes por tratar de obviar estos pasos a
seguir; muchas veces problemas que mas preocupan a las fabricas como producir un
color diferente para una orden que no lo pide no presta mucha atencién el cliente o
diferentes tallas o piezas de mas no son los problemas en los cuales se preocupan los
clientes porque en realidad no es tanto problema de calidad, y los clientes lo que mas
exigen es mantener una muy buena calidad del producto. Por esto es que se tratara de
estandarizar el proceso productivo para poder mejorar la calidad de la fabrica y para
mantener satisfechos a los clientes sin la explotacion de personal y sin mayores

esfuerzos que resulten dificultosos.

C. Control de calidad de tela

El control de calidad de la fabrica comienza en sus inicios con la inspeccién de la tela.
En el programa de control de calidad las inspecciones de tela representan una gran
importancia, ya que se debe tener presente que: telas de buena calidad originan prendas
de buena calidad. Si a un proceso de manufactura entran telas defectuosas, ni las

costuras mas sofisticadas pueden borrar huellas de una materia prima averiada.

El propésito de las auditorias de calidad de tela es detectar muchos problemas
ocasionados por materias primas defectuosas, a fin de eliminarlos o minimizar su
impacto durante el proceso de produccion, mediante las acciones correctivas necesarias.
Si se encuentra algun tipo de problemas con la tela se debe informar inmediatamente al
cliente porque en la mayoria de los casos la materia prima es suministrada por

proveedores de los clientes, y dejar que ellos decidan que hacer con la tela defectuosa.

Es importante que el departamento de control de calidad le de la importancia debida a la
inspeccion de tela, ya que es de aqui que parte el proceso productivo. Se debe poner
énfasis en que siempre se inspeccione la tela al momento de recibirla. Es desde aqui

donde parten los problemas de calidad y lo que se pretende con esta inspeccion es
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detectar los posibles fallos en la tela para que no se rechacen grandes cantidades de
piezas producidas. Desde aqui se puede determinar si una pieza va a ser de primera o

segunda calidad.

Para encontrar fallas en la tela se debe tomar en cuenta el sistema de cuatro puntos. Este
es un sistema que trata de encontrar los diferentes problemas que trae la tela; hay
diferentes tipos de problemas que se pueden encontrar en los rollos de tela, los mas
comunes son el de los puntos 0 manchas que se encuentren dentro del rollo, hoyos o
agujeros por mas pequefios que sean, y el de tonos de tela que se distingue al comparar

con los estandares de los clientes.

El procedimiento para la inspeccion de tela para el sistema de cuatro puntos es:

1. Se debe inspeccionar por lo menos el 20% del total de los rollos de tela de cada
embarque.

2. Se selecciona al menos un rollo de cada color. Si se debe inspeccionar mas de un
rollo de color se seleccionara el nimero adicional de rollos en proporcién al total
de rollos por color recibido.

3. Para la clasificacion de defectos, un maximo de cuatro defectos puede ser

penalizado en una yarda lineal.

Dependiendo del tamafio encontrado de cada uno de los defectos y la continuidad o
variedad de defectos que presente el rollo de tela se rechazara o se aceptara la tela para

proseguir con el proceso productivo.

D. Control de calidad en proceso

Una de las claves para producir piezas de muy buena calidad es el control de calidad en
proceso. Aunque es posible controlar la calidad unicamente en una auditoria final, no es
recomendable este proceso. Sin un adecuado y efectivo control en proceso los costos de
reparacion y segundas serian excesivos, es mas efectivo corregir el problema con el
operador. Un buen control en proceso asegura que las auditorias finales pasen y se
entregue en tiempo y forma el producto. Muchos de los clientes no utilizan este tipo de
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proceso pero en esta investigacion se le propondra a la fabrica de imponerle este tipo de
proceso a todos sus clientes para hacer mas efectivo el proceso.

El proceso primordial es identificar problemas tempranos en el proceso de produccion.
Un problema puede ser causado por el operador, la maquina, corte u otros factores. Las
auditorias en proceso ayudan a encontrar problemas especificos en produccion y

corregirlos de inmediato con el fin de prevenir problemas con los clientes.

En el procedimiento que se debe seguir para este tipo de procesos el auditor debera
seleccionar aleatoriamente las piezas del paquete que va revisar, no debera tener una
rutina de trabajo, de tal forma que el operador no imagine el trabajo que se le auditara,
si el auditor encuentra una unidad defectuosa debera marcarla donde lleva el defecto y
apartarla de las piezas aceptadas e indicarle al operador el problema para corregirlo y
que no lo vuelva a hacer. Después de la correccidén adecuada se volvera a revisar la

pieza para observar si se corrigio, de no ser asi se hara el mismo procedimiento.

E. Procedimiento para inspeccion final

Las inspeccion final debe ser hecha después que las operaciones de costura han
finalizado, pero antes de empacar. Los clientes hacen sus propias inspecciones finales
pero ya cuando el producto esta empacado, esta la hard la fabrica con sus propios
supervisores con el proposito de evitar que el cliente rechace la orden. Es importante
que todos los defectos de costura regresen al operario que hizo la operacion. Esto es
posible gracias al control de bultos que se lleva en la linea. Se recomienda lo siguiente

para un efectivo proceso de inspeccion final:

a. Todos los operarios deben hacer sus mismas operaciones.
b. Elinterior de la prenda debe ser inspeccionado 100%.
c. Defectos criticos de medidas deben ser chequeados.

d. Se debe cortar el exceso de hilo antes de la inspeccion final.

La auditoria final es la funcion mas importante del programa de control de calidad

debido a que sirve para evaluar los procesos del control del fabricante, ademas de que es
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la dltima oportunidad de la fabrica para encontrar problemas, y también brinda

informacidn acerca del nivel de calidad a la cual esta produciendo la fabrica.

Otro aspecto que se debe tomar en cuenta es el nimero de piezas revisadas y el criterio
de rechazo y aceptacion con el cual se trabaje. Debido a que el cliente también realiza
su inspeccion final, la fabrica deberd ampliar el numero de piezas revisadas al menos en
un 100% para estar completamente seguros de que el cliente no les vaya a rechazar el
lote. Ademas el criterio de aceptacion y rechazo que se debe de utilizar debe de ser muy
fuerte ya que los clientes siempre son muy exigentes y toman decisiones muy ajustadas

para decidir si se rechaza o no el lote lo cual es muy importante.

Un factor muy importante que puede influir mucho en el éxito de este proceso es el
representante de la fabrica que sea asignado para realizar este trabajo, debe ser una
persona de confianza, con un criterio muy exigente, y que tenga la suficiente
experiencia en el negocio. Este auditor debera seleccionar las muestras aleatoriamente
de acuerdo al numero del lote, deberd saber muy bien como inspeccionar la pieza y
ademas deberd tener un estdndar de defectos mayores. Las herramientas que debera
utilizar seran: formatos para registrar datos, plan de muestreo con unidades defectuosas
permitidas, mesa con suficiente luz y espacio para inspeccionar y medir, niveles escritos

de calidad e instrucciones detalladas acerca del producto.

6.3.2 Departamentos

A. Bodega de tela

Es aqui donde inicia el proceso productivo con el ingreso de la materia prima (tela y
accesorios), se debe asegurar que los materiales recibidos hayan llegado con la calidad y
cantidad requerida. Aunque en realidad este no sea el primer proceso ya que la fabrica
debe arreglar antes con los clientes todas las especificaciones necesarias que se vayan a
hacer para la fabricacion del producto, ademas deben especificar la cantidad, los
colores, las tallas que desean obtener de esta fabrica, ya que todas las marcas tienen

producciones alrededor de todo el mundo.
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Entrando de lleno al proceso de produccion, en el caso de los accesorios, son entregados
por el responsable de bodega de accesorios a costura, empaque, el cual maneja copia de
todas las instrucciones de trabajo de cada estilo y comprador, que son facilitadas por el
cliente.

Los supervisores de costura y empaque al momento de recibir todo el material de
trabajo de la bodega de accesorios, deben de confirmar que el accesorio que estan

recibiendo es el correcto y sus cantidades las necesarias.

El departamento de bodega de tela se encarga de llevar un control de las cantidades
despachadas de tela a cada supervisor del area de corte. Este procedimiento se lleva a
cabo a través de facturas que reflejan el estilo de la carpeta que se esta trabajando y la
especificacion de la tela, asi mismo la cantidad de rollos y yardas que hayan de ser
tendidas en corte, luego el recibo del pedido es firmado por el supervisor de corte y el

encargado de bodega de tela.

B. Inspeccion de tela

En la misma bodega de tela se encuentran las maquinas de inspeccion la cual permite
reconocer la calidad de la tela recibida con el fin de detectar y diferenciar la tela de
buena y mala calidad. Esta maquina es muy importante para el proceso productivo ya
que desde aqui se pueden evitar los problemas que se dan durante toda la produccion, es
aqui donde se puede observar si va a haber una produccién de buena calidad, por eso es

que es muy importante este proceso.

Aqui se inspecciona el 20% del numero de rollos recibidos, lo cual es una cantidad muy
reducida debido a que se podrian detectar mayores fallas en este proceso, se deberia
revisar el 100% de los rollos para que estén completamente seguros de que desde aqui
se hara un producto de buena calidad, asi se sabra que si se llegan a encontrar problemas
de tela es porque los operarios no estan haciendo bien su trabajo. Para esto es necesario
adquirir otra maquina de esta magnitud, ya que la mayoria de las fabricas solo cuentan
con una porque no le prestan mucha atencién a este proceso. El costo de esta maquina

es muy grande pero lo que no saben las empresas de este tipo es que se ahorrarian
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grandes cantidades de dinero haciendo un mejor trabajo desde que comienza el proceso

productivo para evitar muchos problemas con los clientes.

Este tipo de maquinas también detectan el colores exacto comparado con los estandares
que les establecen los clientes. Este es otro punto muy importante debido a que existen
tantas diferencias entre los colores, muchas veces las fabricas no reportan a sus clientes
este tipo de problemas lo cual hace tener una muy pobre relacion con estos y se crean

discusiones innecesarias.

C. Corte

El area de corte es el lugar donde se puede conseguir un ahorro muy importante en tela,
optimizando recursos. Esta area trabaja en conjunto con bodega de tela puesto que es la
que le abastece de las cantidades necesarias para prepararlas y pasarlas al departamento

de costura.

Las actividades que se realizan en esta area llevan un solo objetivo, colocar el trabajo en
el area de costura garantizando proporciones adecuadas y cumpliendo lo prescrito en las

ordenes.

Esta area es de suma importancia al igual que el area de tela porque es aqui donde se
van dando los problemas de medidas. En la mayoria de los casos la diferencia entre una
talla y otra es de "2 a "3", lo cual nos indica que no puede haber mucha tolerancia en
cuanto a las medidas se refiere, ya que si se pasan de las rayas establecidas para cada
una de las partes que cortan, no importa que sea minima la equivocacion, si se va
contando cada centimetro que se va llevando por cada pieza cortada y sumamos al final
va a haber una diferencia abismal en las medidas y esto causa después que los

problemas de medidas sean muy notorios.

Esta y otras razones son el porque de tantos y tantos errores, si la fabrica fuera mas
estricta con sus mismos operarios y prestara mas atenciéon a problemas que vienen de
areas donde comienza el proceso de produccién, como son inspeccion de tela y corte, se

podria ahorrar una cantidad increible de dinero y se podrian catalogar como fabricas que
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producen a una muy buena calidad, ademas se ahorrarian problemas con sus clientes y

los mantendrian mas satisfechos.

Este proceso es muy sencillo de realizar y no cuenta con maquinaria muy sofisticada y
dificil de utilizar. Este parte del proceso se procede asi: se tienden varias capaz de tela
una encima de otra con mucho cuidado de que quede bien tendida para ahorrar el
méaximo posible de tela; se dibuja con lineas cada una de las piezas de las que cuenta el
producto; se procede a cortar primero en varios pedazos; después se cortan muy
delicadamente las piezas del producto y se apartan cada una de ellas para distinguirlas; y
por ultimo se etiquetan todas las piezas cortadas para llevar un control y unir las piezas
que tengan el mismo codigo para asi también evitar problemas de tonalidad dentro de

un mismo producto en piezas diferentes.

Este es todo el procedimiento que sigue el area de corte, el cual es muy sencillo, y
donde se tiene que tener mucho cuidado para evitar problemas mas adelante en el curso

del proceso.

D. Costura

Esta area, se podria decir que es la principal de todo el proceso productivo porque es la
que se encarga de formar todas las piezas hasta llegar al producto final. Esta es la que
moviliza y alinea las demas actividades de la produccion. Es el proceso que demanda
una atencion detallada y la supervision en fase de las operaciones llevadas a efecto en el
proceso productivo, debido a que en esta area se desarrolla la transformacién de la
materia prima en un producto terminado con las cualidades que esperan los

compradores.

En el &rea de costura existen dos grupos de trabajadores: los operarios y los auxiliares,
Los primeros se agrupan por operacion de acuerdo al estilo que se esta trabajando. Los
auxiliares realizan su trabajo de pie colaborado con la movilizacion de las piezas y de

sus accesorios a lo largo de la linea, hasta terminar su manufactura.
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Cabe mencionar que antes de que comience el proceso de costura, los encargados de
tratar con los clientes se deben de reunir con estos para tocar algunos puntos de los
cuales la fabrica no este conciente de como se va a realizar en cada una de las
operaciones. Aqui se discutira si la fabrica no esta de acuerdo en alguna de las
especificaciones del cliente para optar a cambiarlas de alguna manera cuerda y para no

dificultarles la operacion a los trabajadores.

Las diferentes operaciones que se realizan a lo largo del proceso de costura se hacen en
los diferentes tipos de maquinas de acuerdo al resultado que se desee obtener, asi
tenemos operaciones con maquinas de tipo overlock, coverstich, singleneedle, entre
otras, las cuales son utilizadas para seguir las instrucciones que el estilo demanda. El
operario debera aprender a utilizar apropiadamente las maquinas para no echar a perder

la pieza en elaboracion.

La secuencia de esta fase se encierra en el proceso de decepcionar la tela del area de
corte a cada linea. El distribuidor de cada linea llevara a efecto y chequeara el ingreso
de las piezas cortadas por colores, tallas y estilo a fin de comprobar que se esta
siguiendo el patron que indica cada especificacion de los clientes, con el proposito de

garantizar las coincidencias en cada componente de la prenda a ser elaborada.

En cada linea se debera tener obligatoriamente un félder con todas las especificaciones
de los clientes, aqui debera aparecer desde cada color de hilo que se necesite en cada
operacion hasta el color especifico de tela a utilizarse, no se podra utilizar ningun

accesorio que no aparezca en este folder.

Para la identificacion de los errores es recomendable que los supervisores de lineas
observen detalladamente cada operacién del proceso para evitar reparaciones al final de
la linea, las cuales pueden dejar alguna marca en la prenda y diferenciarla como de
segunda calidad. Ademas se debera revisar al final de la linea, ya cuando la prenda esta
casi lista, para detectar los errores y mandarlas a reparacion. Por si se les pasa alguna
falla de calidad, los clientes también tienen sus propios métodos para evitar que estas

fallas se hallen en una inspeccion final.
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Por otra parte se debe tener un mantenimiento muy seguido a cada una de las maquinas
para evitar manchas u hoyos que después sean irreparables. Es obligacion de cada
operario reportar por cualquier error que se presente en su maquina y mandarla a
reparar, ademas debe de limpiar muy seguidamente su maquina por las mismas

consecuencias.

E. Area de inspeccion

El trabajo de los inspectores es de suma importancia para poder detectar las fallas en el
proceso y poder combatir los defectos a tiempo y sin demoras. Por tal razon la actividad
exige que se planifique el proceso en etapas de modo que en cada una de estas exista la
participacion de dichos inspectores en el chequeo constante de las diferentes etapas de
produccion. Para cumplir eficientemente su trabajo es muy importante que cada
inspector porte constantemente y sin olvidarlo su cinta métrica chequeando las medidas

mas delicadas y propensas a cometer errores en el proceso de la prenda elaborada.

Existen inspectores a lo largo de todo el proceso productivo. Este es un paso
fundamental para llegar al éxito y mantener una buena calidad, por lo que se requiere de
personal muy bien capacitado para la elaboracion de este trabajo, ya que estos son las
personas que mas marcan la imagen de la fabrica para ver si son eficientes y capaces de

producir a una alta calidad.

Aungue en general todos los inspectores realizan un trabajo de mucha importancia, los
inspectores de linea son en los que mas recae la responsabilidad por si se encuentra

algun error a la hora de inspecciones finales con los clientes, estos se deben encargar de:

e Comunicar cualquier error de medidas que se haya cometido en el area de corte
y por esta razon pueden perfectamente parar la produccion de la linea hasta que
se corrija dicho problema.

e Deben de constatar que no existan variaciones de tono durante el proceso en el
cuerpo de la pieza, es decir, que no se elabore una prenda con piezas de

diferentes bultos, deben de unir las piezas conforme la numeracion.
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e Deben de encargarse de realizar un chequeo de las pulgadas que tienen las
puntadas y de las tensiones de las mismas. Cuando avanza el proceso de
produccion se debe chequear constantemente al operario, pero si se encuentra
una linea con mayor cantidad de problemas de mala calidad se revisa durante
mas tiempo y con un nimero mas grande de piezas. En los cajones que se coloca
la produccién se revisa cuales son las operaciones que estdn causando mas
problemas para estar al pendiente y corregir el problema rapidamente.

e Todos los accesorios deben de tener las medidas necesarias igual que el resto de
la pieza, para evitar defectos de presentacion siguiendo las instrucciones debidas
del cliente.

e Los inspectores de linea seran encargados de chequear el proceso de confeccion
de la prenda, operacidn por operacion, para esto debera de documentarse con las

instrucciones de trabajo correspondientes al estilo que se esta trabajando.

Los inspectores también deben de revisar cuando la prenda ya esta lista para empacarse
y preocuparse de que no lleven ningun tipo de error que ellos consideren como
problematico para los clientes porque después de este procedimiento ya pasa la prenda a

empacarse y para que la revise el cliente.

F. Empaque

En esta &rea hay inspectores también encargados de revisar la produccion en general y
de encontrar los defectos mayores para que no se empaque la prenda. Estos reciben los
grandes bultos de produccion y apartan las piezas que crean que estan listas y se

mandan a revisién y reparacién por si lo amerita.

Después de esto, las piezas que se aceptaron en esta area pasan a ser dobladas. Aqui se
encargan de doblar la prenda tal y como la especifica el cliente, si lleva percha o algln
sticker necesario que este especificado en el folder que el cliente les suministra. Este
procedimiento no es tan sencillo como se piensa porque existan tantas especificaciones
de acuerdo al doblado se refiere que confunde mucho a los operarios y no cumplen con
lo escrito. Este es uno de los puntos en los que el cliente se enfoca mucho porque si la

fabrica se confunde les trae muchos atrasos debido a que los clientes tienen maquinas
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mucho mas sofisticadas que detectan si el empaque y hasta el doblado va de una forma
diferente a lo estipulado y esto incurre en grandes gastos para la marca que en realidad

termina pagando la fabrica.

Ya una vez doblada la prenda se introduce en las bolsas, cada talla en tamafos
diferentes y cada una con un sticker que describa lo que va dentro de la bolsa, este
sticker describe la talla de la prenda, el color, el estilo, la marca y otros tipos de detalles
gue son requeridos para una buena identificacion del producto.

Ya una vez empacado en bolsa el producto se procede a empacarlo en las cajas
respectivas con stickers parecidos a los que van pegados en la bolsa y con los medidas
requeridas para cada talla, ademas con el numero de piezas que se van a introducir en

cada caja y con cualquier detalle que especifique el cliente.

Este es uno de los procesos mas dificiles de realizar debido a las tantas especificaciones
que exigen cada uno de los clientes y a la diversidad de errores que se puede cometer
durante todo el proceso de empaque. Como se menciono antes, este es uno de los puntos
en los que mas se enfoca el cliente y es uno de los errores por los que mas se rechaza un
pedido. Cada pedido trae su especificacion y es obligacion de la fabrica seguirlo al pie

de la letra para evitar mayores problemas con sus clientes.

Ya una vez terminada la labor de la fabrica el cliente procede a hacer su inspeccién final
para constatar de que la fabrica hizo lo indicado y para no tener problema a la hora de
recibido en su destino final. Si la inspeccion se rechaza, el cliente manda a hacer las
correcciones requeridas hasta llegar a estar en completo acuerdo con que su produccién
esta como el lo queria. Si la inspeccion se acepta se procede a hacer el papeleo

necesario para embarcar y llevar el producto a su destinatario final.
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6.4 Andlisis Costo / Beneficio

6.4.1 Mejoras Propuestas

w
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©

10.
11.

12.

13.

14.

15.

Estandarizacion de cada uno de los pasos del proceso productivo.

Reduccidn de los costos de operacion.

Se impartiran cursos de capacitacion a todo el personal segun la funcién que
cumpla dentro de la fabrica.

Implementacion del mantenimiento preventivo.

Reorganizacion del proceso de confeccion para evitar cuellos de botella.
Reorganizacion de personal para dejar de subutilizarlo.

Implementacion de un control de calidad mas exigente para disminuir las fallas
de calidad durante todo el proceso.

Reestructuracion de la planta para brindar un mayor rendimiento.

Evitar pasos innecesarios en todo el proceso productivo.

Eliminacion de los tiempos ociosos dentro del proceso productivo.
Implementacion de un sistema de empaque mas eficiente para evitar fallas que
incurren en grandes costos para la fabrica.

Proponer un ambiente mas adecuado en la forma de trabajo de los operarios para
evitar las pequenias fallas que al final se transforman en muy costosas para la
fabrica.

Proponer un sistema de auto inspeccién de cada uno de los operarios, después de
terminada su operacion para encontrar las fallas desde su origen.

Implementar un reporte de control diario de cada operario para llevar un mejor
control del proceso.

Instalacion de maquinas nuevas en los procesos que lo ameriten.
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6.4.2 Tablas comparativas del proceso actual y el proceso mejorado

A. Tabla de los tiempos de duracion de cada paso del proceso

* Horas requeridas por procedimiento

Procedimiento

Proceso actual

Proceso mejorado

% de mejora

Recepcion de
materia prima

16

16

0%

Inspeccion de tela | 20 10 50 %
Corte 16 12 25 %
Confeccion 24 16 33.33%
Inspeccion 10 8 20 %
Empaque 16 8 50 %
Total 102 70 3137 %

Nota: EI nimero de horas reflejadas es para la produccion de un lote de 5000 piezas, y
el tiempo aproximado es con la produccion de 6 lineas.

B. Tabla de produccion por linea diaria

* Piezas producidas por area

Area Proceso actual Proceso mejorado | % de mejora
Corte 400 800 100 %
Confeccion 150 450 200 %
Inspeccion 150 450 200 %
Empaque 300 400 33.33 %
Total 1000 2100 110 %

Nota: ElI numero de produccion en confeccidn e inspeccién es la produccion de una
linea, por lo general la fabrica trabaja en promedio 6 lineas por lote de produccion.
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C. Tabla de personal por area

* Personas por procedimiento

Area

Proceso actual

Proceso mejorado

% de mejora

Inspecciondetela | 6 6 0%
Corte 8 16** 100 %
Confeccion 60 40 33.33 %
Inspeccion 10 8 20 %
Empaque 20 15 25 %
Total 104 85 18.27 %

** Trabajar a mayor capacidad

Nota: En las areas de confeccion e inspeccion son las personas necesarias por una linea

de produccion.

D. Tabla de tiempos de atrasos debidos a fallas por area

* Horas de retrasos por area

Area Proceso actual Proceso mejorado % de mejora
Inspecciondetela |1 1 0%

Corte 2 2 0%
Confeccion 8 4 50 %
Inspeccion 4 2 50 %
Empaque 4 2 50 %

Total 19 11 42.11 %

Nota: En las areas de confeccion e inspeccion son los tiempos totales de las lineas en

produccion.
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6.4.3 Mejoras cualitativas

1.

Estandarizar la mayoria de los procedimientos del proceso productivo para evitar
que hayan diferencias en la realizacion de las piezas.

Disminuir los costos de operacion con la implementacion de nuevos sistemas de
estandarizacion y mejoras del proceso continuo.

Evitar pasos innecesarios, cuellos de botella y perdidas de tiempo para hacer un
proceso productivo mas eficiente.

Disminuir las fallas de calidad al maximo implementando sistemas de calidad
mas exigentes.

Eliminar los tiempos ociosos en la mayor parte del proceso y asi dejar de
subutilizar al personal.

Eliminar los grandes costos de fallas por empaque a los que incurre la fabrica
implementando un sistema de empaque mas dinamico y eficiente.

Disminuir la presion y mejorar el ambiente de trabajo al cual se presentan los
operarios tratando de darles mayor facilidad y brindandoles mejores condiciones
de trabajo eliminando asi las fallas de calidad y los costos operativos.
Implementacion de un reporte de control diario para llevar un mejor control
especifico por operario y por operacién para ir eliminando los mayores
problemas que enfrenta la fabrica.

Eliminar las fallas de calidad en el proceso de confeccion implementando un

sistema de auto inspeccion de cada operario después de terminada su operacion.
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6.4.4 Discusion de Resultados

Con el estudio realizado se ha notado que mejorara notablemente el proceso productivo
ya que se disminuiran los costos operativos de la fabrica; se eliminaran al maximo las
fallas mas recurrentes que se encontraron a lo largo del proceso; se dard una
capacitacion completa en cada una de las areas que lo necesiten; se reestructurara la
planta y se reorganizara al personal de la fabrica, evitando asi cuellos de botella y costos

a los que la fabrica incurre innecesariamente, entre otros cambios.

Este estudio se hizo con el fin de brindarle a la fabrica ADPH textil un mejoramiento en
todas sus areas y con el proposito de hacerla una fabrica mas eficiente y competitiva.
Esto se lograra mediante la implementacion de nuevos sistemas y con el apoyo de esta

se lograra un mejor funcionamiento de todo el proceso productivo.

Analizando las tablas anteriores se puede observar que los tiempos de duracién del

proceso se disminuiran aproximadamente en un 31.37 %.

Con la observacion detenida que se realizo se concluyo que en el area de inspeccion de
tela solo tienen una maquina para inspeccionar, se podria instalar una nueva maquina
que aunque tiene un gran costo, la inversion se recuperaria instantineamente ya que la
fabrica podria ser el doble de eficiente con la instalacion de esta, y asi no se presentarian

atrasos.

En el area de corte hay una buena cantidad de maquinas, 4 en total; pero solo tienen 2
personas trabajando en cada una de ellas y tienen mucho tiempo ocioso cuando el
personal esta cansado o se detiene y deja de trabajar por alguna razén. Con un aumento
de personal duplicado los tiempos ociosos disminuirian y la capacidad de produccién

aumentaria produciendo con mayor rapidez.

En el area de confeccion el problema radica en el orden de las maquinas, donde se
realiza una operacion antes que otra sin importar los atrasos, que en realidad es una
forma de estructuracion implementada por muchas de las fabricas textiles; pero

analizando detenidamente se llego a detectar que se producen muchas atrasos y en
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consecuencia se incurre en grandes costos. Esto se podria evitar reestructurando la
forma de trabajo de cada linea, ordenando debidamente cada una de estas y asi evitando

los atrasos en cada una de las lineas y dejando de incurrir en gastos extras.

En el area de inspeccion no hay mucho problema, pero también se podrian disminuir los
tiempos implementando un sistema maés efectivo, tal como capacitando a los operarios
debidamente y aumentando el personal para hacer un sistema de control de calidad mas

eficiente.

Y por ultimo el area de empaque es otra de las areas que presenta una gran cantidad de
atrasos que se podrian disminuir considerablemente, ya que debido a la gran cantidad de
especificaciones de cada uno de los clientes tienden a demasiada confusién porque la
fabrica tiene al mismo personal para todos los clientes. Esto se podria evitar muy
facilmente haciendo un grupo para cada cliente especifico y asi evitaria tanta confusion
y se trabajaria con mas eficiencia, dejando un encargado capacitado para cada uno de

ellos.

En la tabla de produccion por linea diaria, la produccion se incrementaria en un 110 %,
el cual es un numero bastante considerable y se lograria con los cambios mencionados

anteriormente.

Con el aumento de personal; en el area de corte se produciria a una capacidad mayor y
esto haria una produccién del doble de lo indicado en la tabla. En el area de confeccidn
e inspeccidn, con la reestructuracién de la planta y con la reorganizacion del personal se
podria incrementar la capacidad de produccion en un triple, debido a que se no se
producirian atrasos ni por las tantas fallas de calidad que se encuentran a lo largo del
proceso productivo ni por tener que estar moviendo las piezas de un lugar a otro sin
necesidad de hacerlo. Y en el area de empaque con la reorganizacién de personal, se
podria incrementar la capacidad de produccion en un 25 %.

En la tabla de personal por area, se disminuiria el personal en un 18.27 % y se

reorganizaria al personal restante; esto con el propdsito de evitar duplicidad en los

procesos y disminuir al maximo los costos de operacion. En la Unica area que se
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aumentaria el personal seria en el area de corte, debido a que es una de las areas mas
cansadas y por este motivo tiende a ser una de las areas con mas atrasos y con el

aumento de personal se evitarian los mismos.

Y por ultimo, la tabla de tiempos de atrasos debidos a fallas por &rea se mejorara
aproximadamente en un 42.11 % enfocandose en las areas que mas presentan atrasos;
tratando de estimar los tiempos de atrasos y mejorando los puntos mencionados
anteriormente. El area de corte a como se menciono en el parrafo anterior no se toco
porque para la fabrica esta no es una area que presente muchos atrasos aunque en
realidad si lo es, ya que la fabrica en donde mas se concentra es en las ultimas tres areas
gue son confeccion, inspeccion y empaque. Ellos siempre comienzan sus labores antes
de tiempo en el area de corte y terminan justo con lo planeado; pero esto se podria evitar
a como se menciono en parrafos anteriores aumentando al personal y por consiguiente,

lograr un proceso mas eficiente y productivo.

Finalmente, estas propuestas de mejoras cualitativas y cuantitativas podrian resultar
factibles con este analisis costo/beneficio. Se puede mostrar que el proceso productivo
mejoraria notablemente implementando los cambios mencionados; esto disminuiria
muchos los costos y traeria numerosos beneficios para la fabrica. Puede resultar factible
para la mayoria de las fabricas textiles haciendo un estudio detenido que permita el

logro de cambios que transformen este tipo de empresas en mas competitivas.
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VII. CONCLUSIONES

1. Con el andlisis efectivo y realizado en el area de produccion de la empresa ADPH
Textil, se logro identificar que el departamento con el mayor indice de fallas es costura,
debido al poco entrenamiento y falta de capacitacion del operario; ademas del poco
mantenimiento que realizan a las maquinas; que son los causantes de la mayoria de los
problemas. Esto genera una muy baja calidad en el producto y por consiguiente una baja

productividad, provocando deficiencias en la empresa.

2. Se detectaron en las oficinas muchas dificultades en la comunicacién con sus
operarios; provocando confusion en la interpretacion de datos y retrasando las

operaciones, ocasionando pérdidas a la empresa.

3. Se lograron identificar muchas dificultades a la hora de empacar por la falta de
atencion, generando grandes costos a la fabrica. Este proceso es el que mas atrasos
presenta porque cada cliente presenta detalles tan pequefios y muchas veces son
diferentes asi que no se detienen en revisar esos pequefios detalles y esto les retrasa la

fecha de entrega, lo que implica los grandes costos.

4. Con respecto a la linea de produccion el supervisor de linea debe mantener un buen
balanceo; es decir, mantener una distribucién de la carga del trabajo para evitar que se
den cuellos de botella y para alcanzar la meta de produccion impuesta. Con esto se

mantendra una linea con capacidad productiva y eficiencia maxima.

5. Con esta propuesta se pretende que en los primeros afos los costos en que se incurre
en correctivos se vuelvan preventivos, de forma que a medida que disminuyen los
costos del correctivo iran aumentando los del preventivo hasta lograr un punto de
equilibrio en ambos, dado que actualmente la empresa realiza Unicamente

mantenimiento correctivo.
6. Finalmente, se puede concluir, que existen muchos errores o fallas a los cuales la

fabrica Formosa textil o las fabricas de Nicaragua no le prestan mucha importancia y
prefieren seguir produciendo en grandes cantidades sin importar la calidad de su
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producto, lo cual significa un gran error. En la manufactura, las caracteristicas
importantes del producto se especifican al disefiarlo. La calidad del producto es la
adaptacion a las especificaciones de disefio a la funcion y al uso, asi como el grado en el
cual el producto se apega a las especificaciones del disefio. El factor que mas deberia
importarle a las grandes empresas deberia ser * La satisfaccion del cliente ™.
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VIIl. RECOMENDACIONES

1. Es importante que la empresa invierta en ayudas de trabajo (carretillas) que sirvan al
operador como medio de transportacion de prendas. De esta forma se podria reducir el
nimero de personas que trabajan como auxiliares en la linea lo que proporcionara una
reduccién de costos por pagos a los empleados. De la misma forma debe de invertir en
la compra de sillas ergondmicas para que sus empleados tengan mas comodidad y

puedan realizar de mejor forma su trabajo evitando enfermedades y desgate fisico.

2. Es conveniente también la comunicacion entre las personas de oficinas y sus
operarios para evitar problemas de retrasos o reparaciones que incurran en mas gastos
para la fabrica, en lo cual no tienen que invertir solo mejorar la comunicacién entre las

personas de la misma empresa.

3. Ademas, es necesario mantener un sistema de recopilacion de informacion el que
empezara una vez que se implemente el sistema de mantenimiento preventivo; de
manera que el departamento de mantenimiento disponga de informacién amplia y

representativa de las condiciones del equipo.

4. Es fundamental suministrar informacion sobre los procesos desempefiados en ADPH
textil alcanzando un buen nivel de conocimiento en el procedimiento de calidad en el
trabajo, lo que evitaria las grandes diferencias que se producen a la hora de producir un

mismo estilo en lineas diferentes.

5. Seria muy necesario adquirir maquinas que son de mucha importancia en el proceso y
por ser muy costosas, este tipo de fabricas no invierten en este tipo de problemas que se
le presentan. Aungue estas maquinas requieran de mucho dinero, no solo por la compra,
sino también por el mantenimiento necesario, las fabricas no se dan cuenta que en
realidad se ahorrarian grandes cantidades de dinero adquiriéndolas ya que tendrian el

doble o hasta el triple de capacidad productiva y se volverian mas eficientes.

6. Lo que en realidad es lo mas recomendable es tratar de cambiarle la mentalidad a la

gerencia de estas empresas, ya que lo Gnico que piensan es en producir mas y no se
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detienen a observar la gran cantidad de problemas que presentan. Con una propuesta
como esta, estas empresas podrian llegar a generar el doble de ganancias y volverse el
doble de eficientes en su proceso productivo y podrian brindarle la maxima satisfaccién

al cliente.
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X. Anexos



como califica el ambiente de trabajo en esta zona franca

l muy malo
HE malo
O medio
Bl bueno

tiene usted incentivos para mejorar su trabajo

M si
E no




se siente usted bien pagado para el trabajo que realiza

M si
H no

cree usted que su forma de vida afecta en su trabajo

W si
H no




cree usted que la especializacion de la mano de obra es suficiente para
realizare estas chaquetas

Wl si
H no




Encuesta
Control de calidad en las Zonas Francas

Edad:
Sexo:F_ M__
¢Coémo califica el ambiente de trabajo en esta Zona Franca?

Muy Bueno Bueno Medio Malo Muy Malo
4 3 2 1 0

¢ Tiene usted incentivos para mejorar su trabajo?
Si_ No
¢Se siente bien pagado para el trabajo que realiza?
Si_ No
¢Ha tenido capacitaciones para mejorar la calidad en los productos?
Si__ No
¢Cree usted que su forma de vida afecta en su trabajo?
Si_ No

¢ Cuél cree usted que seria la solucion para mejorar la calidad en las chaquetas
que usted realiza?

¢Cree usted que la especializacion de la mano de obra es suficiente para realizar
estas chaquetas?

Si No



OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Variables independientes

Variable Sub variables |Definicion Indicadores Valores
Optimizacion del |[Cambios enla |Es la forma Duracion de Horas
proceso forma de trabajo |mediante la cada proceso
productivo cual se busca
tratar de ordenar Rotacion de Horas x maquina
todos los personal
procesos para un
mayor rendimiento
Costos del Costos de Aceptable,
cambio equipos medio aceptable,
no aceptable
Costos de Aceptable,
configuracion medio aceptable,
no aceptable
Variables dependientes
Variable Sub variable Definicion Indicadores Valores
Calidad Beneficios Conjunto de Clientes Altos, medios
economicos propiedades o satisfechos bajos
atributos que
configuran la Numero de Aceptable,
naturaleza de un reclamos medio aceptable,
producto no aceptable
Nivel de Cantidad de Considerable,
aceptacion piezas rechazadas |medio considerable,
despreciable
Piezas Alto, medio,
aceptadas bajo
Productividad Grado de rendimiento [Numero de Aceptable y

con que se emplean
los recursos para
alcanzar objetivos
determinados

productos/ insumos

no aceptable




MARCO LOGICO

|Tema

Control de calidad

|Titulo

Estudio de eficiencia del proceso productivo en ADPH

Objetivo general

Realizar un estudio de la eficiencia del proceso productivo
de chaquetas con el fin de aumentar la productividad por

linea en la fabrica " ADPH textil * de la corporacion de

zonas francas Los Canelos durante el afio 2008

Objetivo Herramientas |Marco Actividades |Indicadores Cronograma |Hitos Recursos
especifico a utilizar teorico a utilizar

1. Analizar el Diagrama de |Representar Observacion |Causa-Efecto 14 Marzo- Problemas Cronometro
proceso de Ishikawa varios elementos del proceso 20-Junjactuales Asesores
produccion de de un sistema que identificados y Computadora
chaquetas de puedan contribuir Entrevistas posibles mejoras

cada linea con a un problema

el fin de determinar

los problemas mas |Analisis FODA |ldentificar Visita a la Cantidad de 14 Marzo-

recurrentes que F, O,DyAdelos empresa fortalezas, 20-Jun

afectan la eficiencia procesos operativos oportunidades,

y calidad del debilidades y

producto amenazas







MARCO LOGICO

|Tema

Control de calidad

|Titulo

Estudio de eficiencia del proceso productivo en ADPH

Objetivo general

Realizar un estudio de la eficiencia del proceso productivo
de chaquetas con el fin de aumentar la productividad por
linea en la fabrica " ADPH textil " de la corporacion de
zonas francas Los Canelos durante el afio 2008

Objetivo Herramientas |Marco Actividades Indicadores Cronograma Hitos Recursos
especifico a utilizar teorico a utilizar
2. Elaborar un Fujograma Representar Observacion Tiempo 14 Marzo- Distintas Papeleria
diagnostico de la de forma ordenada|Entrevistas Operaciones 20-Jun|soluciones |Computadora
baja productividad y secuencial las Eficiencia identificadas |Calculadora
para obtener las actividades de un a cada uno
posubles soluciones proceso de los
a cada uno de los Diagrama de Organizar Observacion Tipos de rechazos |14 Marzo- problemas
problemas Pareto diversas Comparacion Cantidad de 20-Jun

clasificaciones de rechazos

datos por orden

descendente







MARCO LOGICO

|Tema

Control de calidad

|Titulo

Estudio de eficiencia del proceso productivo en ADPH

Objetivo general

Realizar un estudio de la eficiencia del proceso productivo
de chaquetas con el fin de aumentar la productividad por
linea en la fabrica " ADPH textil " de la corporacion de
zonas francas Los Canelos durante el afio 2008

los costos de
operacion

a las condiciones |mejor solucion
gue estan fuera
de control

Objetivo Herramientas Marco Actividades Indicadores |Cronograma [Hitos Recursos
especifico a utilizar teorico a utilizar

3. Estandarizar un  |Digrama de Definir si Diagramar Eficacia 14 Marzo- Mejor solucion |Papel
metodo para cada |dispersion existe relacion Determinar 20-Jun]determinada Regla
operacion que les entre las causas |relaciones para cada Computadora
permita mejorar el y los efectos procedimiento

proceso de

produccion con el Graficas de Identificar Graficar Calidad 14 Marzo-

proposito de reducir Jcontrol causas atribuibles |Determinar la 20-Jun







MARCO LOGICO

|Tema

Control de calidad

|Titulo

Estudio de eficiencia del proceso productivo en ADPH

Objetivo general

Realizar un estudio de la eficiencia del proceso productivo
de chaquetas con el fin de aumentar la productividad por
linea en la fabrica " ADPH textil " de la corporacion de
zonas francas Los Canelos durante el afio 2008

determinar la
factibilidad de la
propuesta

para la empresa

para determinar
la factibilidad de
la propuesta

Objetivo Herramientas [Marco Actividades Indicadores Cronograma |Hitos Recursos
especifico a utilizar teorico a utilizar

4. Realizar un Analisis Analizar si Visita a empresa |Factibilidad 14 Marzo- Calculos de Calculadora
analisis costo/ costo/ beneficio |la mejora del Calculos 20-Junjcostos Computadora
beneficio para proceso es factible encontrados Papeles
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