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Abastecimiento

CAD

Casa de méaquinas

Cultura organizacional

Enfurtido

ERP

Han-tag

GLOSARIO

Es el conjunto de actividades que permite identificar y
adquirir los bienes y servicios que una organizacion
requiere para su operacion adecuada y eficiente, ya

sea de fuentes internas o externas.

Computer Aided Design (por sus siglas en inglés,

Disefio asistido por computadora).

Infraestructura en donde se encuentra la o las turbinas

de una central hidroeléctrica.

Se entiende al conjunto de creencias, habitos, valores,
actitudes, tradiciones entre los grupos existentes en
todas las organizaciones.

Golpear tejidos para darles el cuerpo requerido.
Sistemas de Planificacién de Recursos Empresariales
(por sus siglas en inglés, Enterprise resource

planning).

Proceso de colocar etiqueta a una prenda de vestir
como producto ya terminado.



MRP

OCR

Optimizar

PIB

RIB

Suministro

Trama

VESTEX

Material Requirement Planning (por sus siglas en

inglés, Plan Maestro de Produccion).

Reconocimiento 6ptico de caracteres.

Conseguir que algo llegue a la situacién 6ptima o dé

los mejores resultados posibles.

Producto interno bruto.

Resorte poliéster (por sus siglas en inglés, spring

master).

Conjunto de bienes o mercancias que se requieren

para realizar un proceso.

Entrelazar.

Asociacion de la Industria de Vestuario y Textiles de

Guatemala.



RESUMEN

Un sistema MRP es una herramienta tecnologica que muchas empresas
utilizan para hacer mas eficiente la planificacion de la produccion, evitando

desperdicios, retrasos, y faltantes de produccion.

En la industria textil, a pesar de que sus inicios de trabajo se dieron a
principios de la industrializacion en Guatemala y siendo de gran peso en la
economia en el pais, no se ha logrado avances e implementaciones de este tipo
de tecnologias y herramientas, generando por lo tanto una forma de trabajo
ambigua y cientos de problemas en la produccién e incumplimiento con los

clientes.

El presente disefio de investigacion busca plantear una propuesta del
sistema MRP | que permita optimizar el suministro de piezas en el proceso de

elaboracién de prendas de vestir de la industria textil.

Se hara uso de varios datos de la produccion, los cuales serviran para
realizar un analisis técnico y financiero para concluir con la viabilidad del mismo,
asi también predecir el aumento de la eficiencia, pérdida de piezas y entrega a

tiempo de los pedidos.

Xl
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1. INTRODUCCION

La sistematizacion de esta propuesta para la industria manufacturera de
Guatemala puede ser caracteristica y significativa para la economia del pais.
Gracias al interés de algunos paises del extranjero para realizar inversiones
sobre esta industria por el costo de la mano de obra, su existencia inicio
rapidamente. Conforme al paso de los afios, diferentes metodologias han sido
implementadas para mejorar los procesos y romper de alguna manera los

estandares de la manufactura tradicional.

En este trabajo de investigacion se abordara un problema relacionado con
los atrasos del area de empaque de la empresa textil, que permita reducir el
tiempo de empaque y pérdida de las piezas, pero sobre todo aumento de la
eficiencia que es de gran importancia para los clientes. Asimismo, esto generara
satisfaccion de los clientes ya existentes por la prontitud de entrega, y el

surgimiento de atencion de nuevos clientes.

El disefio propuesto para resolver el problema planteado, consiste en una
sistematizaciéon de control y comunicacién de las piezas de tela relacionada a un
MRP I, el cual busca planificacion de materiales y gestién de stocks que responde
a las preguntas de, cuanto y cuando aprovisionarse de materiales. Este sistema
da por érdenes las compras dentro de la empresa, resultantes del proceso de

planificacion de necesidades de materiales.

La necesidad para realizar esta investigacion inicio desde el aumento de los
atrasos de la entrega de los pedidos, por lo tanto, busca con el sistema la mejora
continua en el control y comunicacion de todo el proceso. Manteniendo siempre

un diagnostico, el desarrollo y propuesta del sistema y una evaluacion de los



beneficios a obtenerse con la propuesta, que ademas permita visualizar y

respaldar la entrada y salida de las piezas en cada paso del proceso.

Los gerentes de todas las &reas desean que se aborde con prontitud este
problema, dando la autorizacion y el acceso para realizar supervisiones
constantes a la planta de produccién, también la libertad de tomar datos, pero sin
perjudicar la continuidad de los procesos. Se tendra también, el apoyo de algunos
operarios para realizar pruebas del sistema e implementar cambios si son

necesarios y haciendo de esta forma viable el trabajo de investigacion.

El estudio de esta fuente de empleo para Guatemala tendra grandes
beneficios para el &rea manufacturera, porque se atraera la inversion extranjera
por parte de otros paises debido al desarrollo. Respecto con la empresa, sus
beneficiarios seran los clientes, quienes tendran el cumplimiento de la empresa
con su pedido a tiempo y la calidad correcta. Los empleados, al adquirir un
método de comunicacion facil para cada paso del proceso de la elaboracion de
las prendas; la empresa misma, disminuyendo: tiempo del proceso, pérdidas de
las piezas, defectos mayores, atrasos en el empaque y por lo tanto aumentar el
indice de eficiencia que tiene un gran valor para los clientes y atraera a nuevos.

Los socios de la empresa generando mayores ingresos y rentabilidad.

Para desarrollar la investigacion se considera realizar fases y abarcar todo
el estudio. La primera correspondiente a la revision de la bibliografia de
referencia, la segunda fase basada en un diagnéstico del proceso de elaboracion
de las prendas de vestir, la tercera fase que consiste en el desarrollo de la
propuesta del sistema MRP | que permita mejorar el control de las piezas, por
ultimo, en la cuarta fase la evaluacion de los beneficios a obtenerse con la

propuesta disefiada.



Estaran relacionadas con cada capitulo a desarrollar en el informe final. El
primero detallara el marco teorico con informacion para entender el problema. En
el segundo se realizara el desarrollo de la investigacion. El tercero presentara los

resultados obtenidos. Por ultimo, en un cuarto, se discutiran los resultados.






2. ANTECEDENTES

La importancia del control de cada pieza de tela en un proceso para elaborar
prendas de vestir debe ser primordial para poseer la cantidad adecuada al

momento de realizarse el empaque y entregar al cliente en el tiempo acordado.

Para el disefio de un proceso de planificacién y control para una empresa
manufacturera, es importante considerar elementos principales. Estos elementos
juegan un papel importante y son: la oportunidad, la relacion con el cliente, la
calidad y el inventario disponible. Sin embargo, existen otros factores que en la
mayoria de las veces seran definidos por las expectativas del cliente o el valor
gue se quiera dar al proceso. Uno de estos factores puede ser la variedad de la

produccion, generada a partir de la capacidad de la empresa.

Segun Stephen (2006), el disefio del producto se ve influenciado por el
cliente, asi como también la seleccion de los procesos a utilizar para su
elaboracién. Para la determinacién y descripcién del proceso de produccién a
utilizarse es necesario conocer las 5 categorias existentes, aunque en el contexto
laboral muchas son las combinaciones que se ejecutan. Las categorias que son
considerada por muchos gerentes para implementar en sus empresas son: el
proceso por trabajo, proceso por algun proyecto, procesamiento por lotes,

procesamiento de flujo y procesamiento continuo.

Tomando el articulo anterior como base, se puede proseguir a realizar el
disefio de un proceso o un modelo de control de todo lo relacionado con la
produccion de un producto, definiendo por lo tanto la forma de comunicacién

entre cada uno de los pasos.



Como ejemplo lo muestran los autores Bernal y Duarte (2004), en su
investigacion realizada en Sauto Ltda., una empresa dedicada a la produccion y
comercializacion de autopartes, tanques de gasolina y mecanismos para
ensambladoras para otras empresas. Dicha empresa, buscé la adquisicion de un
programa que le permitiera una mejor administracién de los recursos, unificando

los conceptos de MRP y ERP.

Sin embargo, los resultados obtenidos no fueron los que se esperaban y
comenzaron a encontrarse inconsistencias que provocaron desfases en los
alcances de los recursos de produccion. Por lo cual, para poder determinar las
causas Yy solucionar los problemas decidieron hacer uso de la toma de tiempos.
Con esto, encontraron la forma de incrementar la productividad y eficiencia

implementando un modelo MRP.

Tomando como aporte en su adquisicion del sistema, el logro de mejorar
los procesos productivos, la cadena de abastecimiento de la planta y el flujo de

los recursos, pues se identificaron operaciones que no generaban valor.

Pueda que el producto no sea al mismo al que se desea investigar en la
planta textil, pero el modelo utilizado puede ser de referencia como herramienta

de apoyo para la planificacion.

Otro ejemplo a considerarse es el de Ceballos y Velasquez (2014), en
donde su investigacion surge de un problema con el control de sus procesos
identificado en una empresa del sector industrial de empaques y embalajes
ubicada en Acopi Yumbo Cali. Su objetivo fue disefiar una propuesta de mejora
de la logistica en el proceso de maquila para el aprovechamiento de tiempo y de



los recursos. Lograron un sistema de control y planificacion, que a su vez se

guedo6 como cultura para el uso diario en los procesos por parte del personal.

Es interesante reconocer en esta investigacion como los autores lograron
implementar el sistema como parte de la cultura organizacional de la empresa, lo
gue quiere decir que este fue apto y adecuado al proceso al cual iba dirigido.
Reconocido ademas por el personal y su facilidad para mejorar el proceso, lo cual

sirve como aporte para esta investigacion.

Otra demostracion seleccionada es la de Lucero (2017), el cual a pesar de
que su propuesta fue enfocada por completo a la implementacion tecnoldgica en
una maquila de confecciones, se usa de referencia para el estudio y analisis del
desarrollo de su sistema de control y los desafios que tuvo durante el proceso de
su trabajo de investigacion; pero, sobre todo dando oportunidad de mejoras al

sector y a su pais, Ecuador.

Como ultimo ejemplo de referencia y considerando sus aportes positivos,
se tiene al autor Alarcén (1995), su propuesta de un modelo para analisis y
conceptualizacion de sistemas inteligentes para control de procesos industriales

en tiempo real.

Su investigacién se baso6 en la teoria de control verificando el correcto
funcionamiento de integracién de factores como instrumentacion, control basico,
y avanzado, que es desempefiado por el personal de la planta diariamente. Los
pardmetros que fueron evaluados estratégicamente son: la productividad, calidad

y seguridad para identificar las actuaciones del proceso.

Con el fin de ofrecer una solucion accesible y eficaz de acuerdo a los

problemas encontrados y previamente analizados, el trabajo de investigacion de



tesis de doctorado propuso un modelo para andlisis y disefio de sistemas
inteligentes para control de procesos industriales. Puede al aplicarlo y ejecutarlo
por la utilizacion de la tecnologia sea complicado, pero puede ser de utilidad para

guia de estudio del proceso.

El modelo propuesto consta de un marco conceptual, que aporta los
conceptos y herramientas necesarias para la formalizacion de la jerarquia de
control. Como segundo lugar, propone un procedimiento que se apoya en las
bases definidas por el marco conceptual cuyo fin es proporcionar un método
general para el control y comunicacion en los procesos industriales mediante la
integracion de distintas técnicas heterogéneas de Inteligencia Artificial. Este
método abarcé las fases de: definir el problema, analisis, adquisicion del
conocimiento, conceptualizacion y representacion del mismo durante el

desarrollo del sistema.

Cada uno de los ejemplos anteriormente mencionados, posee la
caracteristica de estudiar un proceso, lo evallan y buscan su mejora de control y
comunicacién. Por lo que seran de aporte para iniciar con la investigacion en la

industria textil.



3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Evaluando el ambiente productivo de la empresa y los mayores problemas
en donde se desarrollan a diario las actividades, se determina el mayor de ellos

para brindar una propuesta de solucion.

3.1. Problema

Inadecuado suministro de piezas de tela en cada paso del proceso de
elaboracion de prendas de vestir, provocando retrasos en el area de empaque

de la empresa textil.

3.2. Descripcién del problema

La empresa textil privada, funciona en sistema de maquila y confecciona
prendas de vestir para hombres, mujeres y nifios. Se estableci6 el 3 de mayo del
2004 con 3 lineas y 200 empleados. Lo que se produce se exporta a Estados
Unidos en un 100 % y trabaja con marcas y corporaciones reconocidas como:

Sears, Walmart, Gap, K-Mart, Target, Victoria, Kols, Mervin'S Tommy entre otras.

Para el aflo 2019 la planta cuenta con 20 lineas de produccion y
aproximadamente 1010 empleados. El crecimiento de su capacidad se debe al
incremento de los pedidos que han ido surgiendo hasta el afio 2019, pero sobre
todo la buena calidad de sus prendas de vestir.



Para el mes de junio del afio 2019, se ha podido visualizar mucho retraso
en el area de empaque debido a la mala comunicacion que se tiene entre las

areas y sobre todo el control de los datos.

Evaluando el proceso de elaboracion de las prendas de vestir, se ha podido
verificar como en el suministro de piezas de tela en cada uno de los pasos del
proceso. Muchas veces no llegan completas las piezas o se van perdiendo por la

cantidad de defectos.

El problema esta afectando la eficiencia de la produccion, sobre todo a la
retencion de los clientes, ya que su entrega se retrasa poniendo en peligro su
confianza en la empresa. Por esta razon se considera como problema el
inadecuado suministro de piezas de tela, en cada paso del proceso de
elaboracion de las prendas de vestir; dicho problema provoca retrasos en el area
de empaque. El inicio se considera desde el proceso de corte de las piezas de

tela hasta el empacado.

3.3. Formulacién de preguntas

Como parte de la investigacion es importante considerar interrogantes que

permitiran la solucion efectiva del problema.

3.3.1. Pregunta central

¢,Cual es la propuesta de un sistema MRP | que pueda optimizar el

suministro de piezas en el proceso de elaboracién de prendas de vestir?
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3.3.2. Preguntas auxiliares

o ¢,Como es el control que se tiene en el suministro de piezas de tela que
ocasiona retrasos en el proceso de elaboracion de prendas de vestir?

o ¢, Qué caracteristicas debe tener el sistema MRP | para abordar con las
deficiencias del proceso de elaboracion de las prendas de vestir?

o ¢, Qué beneficios pueden obtenerse con un sistema MRP | en el proceso de

la elaboracién de prendas de vestir?

3.4. Delimitacién

El estudio se llevara a cabo en la empresa textil, que esta ubicada en un
municipio de la ciudad de Guatemala, km 18.5 carretera Mayan Golf 20-53
bodega no. 8, en el periodo enero - junio 2020. Se evaluard cada uno de los
pasos del proceso de elaboracion de una prenda para implementar los cambios

necesarios y producir una mejora.

3.5. Viabilidad

Los jefes de todas las areas desean abordar este problema, ya que esta
afectando mayoritariamente en la entrega, segun la fecha acordada, de las
prendas de vestir. Se desea encontrar una solucion que brinde la optimizacion
en el suministro adecuado de piezas en cada paso del proceso de elaboracién
de la prenda de vestir, pudiendo ser observado en la eficiencia y entrega a tiempo

de los pedidos.

Por esta razon, se tiene la autorizacion y el acceso para realizar
supervisiones constantes a la planta de produccion, también la libertad de tomar

datos, pero sin perjudicar la continuidad de los procesos. Ademas, se tendra a
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disposicion la informacion que se necesite para evaluar el comportamiento de los
datos durante el periodo de los afios 2019 y 2020, la colaboracion de algunos
operarios y los recursos financieros coherentes; y de esta manera proponer
procedimientos, implementaciones o cambios para mejorar la entrega de los
pedidos. Por lo cual, se puede afirmar que es viable llevar a cabo este trabajo de

investigacion.

3.6. Consecuencias de la investigacion

Las consecuencias al elaborar esta investigacion recaeran sobre la
empresa misma, principalmente en el proceso de control de datos de la
produccién. Por lo que se debe ejemplificar como afectara a cada una de las

partes involucradas.

En cuanto a los operarios, un incremento en la colaboracion por producir
piezas con una menor cantidad de defectos y que estos tengan un mejor control
de las piezas de tela que reciben en cada uno de los pasos del proceso de
elaboracion de las prendas de vestir. Los clientes obtendran los mayores
beneficios recibiendo sus prendas en la fecha acordada y con la calidad

esperada.

Pero, sobre todo, la empresa con la elaboracién de la investigacion, espera
obtener una produccién mucho mas continua, un correcto suministro de las
piezas de tela en cada uno de los pasos del proceso y una menor cantidad de
defectos. Asi como también un mejor aprovechamiento de los recursos, como lo
es el tiempo, generando simultdneamente la optimizacion del suministro de las
piezas, un incremento en la productividad y eficiencia. A largo plazo obtener una
reduccion de los costos y aprovechar en la inversion de nuevas tecnologias que

permitan facilitar algunos procesos.
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Los socios quienes podran obtener no solo un incremento de utilidades, sino

también el interés por parte de nuevos clientes.

En el caso contrario, si la investigacion no pudiera llevarse a cabo, el
aumento de los retrasos de los pedidos, descontrol de datos y la pérdida de
clientes valiosos y potenciales. Esto repercutiria en la produccion de la planta
generando pérdidas econémicas, aumento en los costos y gastos. Adicional,
clientes recibiran prendas no aptas y habra una posibilidad de su separacion con

la empresa.
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4. JUSTIFICACION

El trabajo de investigacion va relacionado a la linea de investigacion de
optimizacién de operaciones y procesos de la Maestria de Gestion Industrial, ya
gue busca disefiar una propuesta de un sistema de control y comunicacion de
suministro de las piezas de tela en el proceso de elaboracion de las prendas de

vestir, buscando evitar los retrasos en el area de empaque.

La necesidad de la investigacién ha permitido visualizar la disminucion de
fallos a obtenerse con el modelo a disefiarse. Inicialmente realizando diferentes
andlisis del proceso de elaboracion de las prendas de vestir para identificar la
raiz de la falta del control de las piezas de tela. Teniendo la informacién
correspondiente, disefiar una propuesta de un sistema MRP | aplicable que
permita una adecuada conexién y continuidad del proceso, disminuyendo las
pérdidas de las piezas de tela o prendas y no perjudicar al &rea de empaque.
Pero ademas tener un control que respalde la entrada y salida de cada pieza en
cada paso del proceso.

La importancia de la realizacion de esta investigacion inicia por buscar una
mejora a uno de los principales indicadores de la empresa, el cual es la eficiencia.
Este es de gran importancia para los clientes y la productividad de la empresa
sobre todo para generar ingresos. También que pocas son las investigaciones
gue se han realizado en el sector textil de Guatemala, lo cual servira de ejemplo
y pueda llegar a ser aplicado, mejorando el desarrollo de esta industria, que es

un sector fuerte para la economia del pais.
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Considerando la motivaciéon del investigador para abordar este problema,
como la propuesta de implementacion de una solucidon adecuada a la industria
textil que permita demostrar la gestion adecuada de los procesos por medio de

andlisis, una correcta comunicacion y control.

Pero con mayor importancia se hace consideracion de los beneficios a
obtenerse con la investigaciéon. Siendo el principal, la entrega de los pedidos a
tiempo por tener la cantidad de piezas correcta al momento de realizar el
empaque. Disminuyendo tiempos de atraso, busqueda de piezas, reprocesos,
inspecciones de calidad entre otros. Este podra incluir a los beneficiarios como
lo son los clientes, quienes tendran el cumplimiento de la empresa con su pedido
a tiempo y la calidad correcta. Los empleados, al adquirir un método de
comunicacion facil para cada paso del proceso de la elaboracién de las prendas,
la empresa misma; disminuyendo tiempo del proceso, perdidas de las piezas,
defectos mayores, atrasos en el empaque y por lo tanto aumentar el indice de
eficiencia que tiene un gran valor para los gerentes y clientes, atrayendo ademas
a nuevos. Asi como también el incremento de las ganancias para los socios de

la empresa.
El trabajo de investigacion tiene posibilidades de ser exitoso en el ambito

industrial, demostrando los conocimientos adquiridos en el estudio de la maestria

y el desarrollo de técnicas de analisis y solucién de problemas.
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5. OBJETIVOS

5.1. General

Proponer un sistema MRP | para optimizar el suministro de piezas en el
proceso de elaboracion de prendas de vestir de una empresa textil ubicada en el

municipio de Villa Nueva de la ciudad de Guatemala.

5.2. Especificos

o Diagnosticar el control de las piezas de tela que se tiene en la empresa
gue ocasiona un mal suministro de piezas provocando retrasos en el area
de empaque.

o Desarrollar la propuesta con las caracteristicas del sistema MRP | para
abordar con las deficiencias del proceso de elaboracion de las prendas de

vestir.

o Evaluar los beneficios de la propuesta del sistema MRP 1, en el proceso
de elaboracion de las prendas de vestir.
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6. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La necesidad que se pretende solucionar en la empresa, es la de evitar los
retrasos en el area de empaque, por medio de la propuesta de un sistema MRP
| para optimizar el suministro de las piezas de tela en el proceso de elaboracion
de las prendas de vestir, sin afectar la calidad del producto final. En el afio 2019
no se cuenta con un proceso estandarizado para el manejo de control de las
piezas por lo que las pérdidas de estas van incrementando y afectando al area
de empaque. Esta investigacion disefiard una propuesta que permita identificar
todas las causas posibles y abordar la solucién buscando siempre la eficiencia,
calidad de las prendas y tiempo de entrega exacto. Buscar herramientas y

metodologias existentes permitird un mejor acercamiento a la solucién adecuada.

Para cubrir las necesidades del modelo se busca cumplir con los objetivos
definidos en la investigacién con la que se pretende solucionar mediante el

siguiente esquema:

o Revisar de la bibliografia existente para determinar la teoria de referencia

para el desarrollo de la investigacion.

o Diagnosticar el proceso de elaboracion de las prendas de vestir y el
sistema de control de inventario de las piezas de tela en el proceso de
elaboracion de las prendas de vestir utilizado en el afio 2019.

o Desarrollar la propuesta de un sistema MRP | de control y comunicacion,

para la optimizacion del suministro de piezas en el proceso de elaboracién

de las prendas de vestir.
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Evaluar los beneficios de la propuesta del sistema MRP | en la planta textil.
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7. MARCO TEORICO

El desarrollo de la investigacion se basara en la teoria recopilada acerca de
los sistemas MRP |, sus aplicaciones, recursos a necesitarse y los beneficios a
obtenerse, enfocados a las industrias. Ademas de conocer mas sobre la Industria
textil y los cambios que ha tenido con el transcurso de los afios, haciéndose de
mayor importancia otros factores. Llevando, por lo tanto, los problemas de falta
de comunicacién y control en esta industria a proponerse el sistema y esperando

obtener los resultados correctos. Dicha teoria se desarrolla a continuacion.

7.1. Industria textil

En un inicio el término industria tejido era conocido como principio de tejido
de telas a partir de fibras, pero en la actualidad esta abarca un conjunto de varios
procesos, como el punto, el tufting o anudado de alfombras, el enfurtido, entre
otros. Incluyendo dentro de los mismos el hilado a partir de fibras sintéticas o

naturales y acabados con la tincion de tejidos o serigrafia.
7.1.1. Produccién textil
Segun el tipo de tela asi sera la complicacion que tendra la produccion de
las prendas u otro elemento, por lo tanto, existe una variedad de procesos para

la produccién y que varia segun cada textil.

Para conocer un poco sobre la fabricacion de los textiles se hace una breve

descripcion de cada proceso.
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7.1.1.1. Procesado de la fibra

Antes de ser hilado, el algodon debe pasar por un proceso para eliminar
cualquier residuo o impureza que esta pueda tener. Se utiliza un conjunto de
operaciones tanto mecanicas como quimicas para transformar los hilos y que su

estructura quede intacta.

7.1.1.2. Hilado

Consiste en el procedimiento de implementarle una fuerza de torsion para
generar la consistencia del hilo deseada ya sea suave o dura, con encogimiento

leve o pronunciado.

7.1.1.3. Tejido

Para el tejido se utiliza el telar y dos conjuntos de hilos, estos llamados

urdimbre y trama.

Realizando una alteraciébn a la cantidad de hilos de la urdimbre y
modificando la sucesion con la que suben y bajan, es posible realizar diversos

dibujos y texturas.

7.1.1.4. Telas de punto

Recibe también el nombre de tejido de malla, su objetivo es entrelazar los

hilos manual o automaticamente para formar una rejilla.

Este tipo de tejido fue la base para la introduccion a la creacion de

herramientas y maquinas para facilitar la costura. La primera de ellas fue la
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maquina tejedora de medias, seguido del bastidor circular denominado tricoteur,
la mejora de las maquinas mecanicas (sistema cotton), y todo eso permitio el

inicio del disefio de las maquinas actuales de costura.

En el afio de 1889, las maquinas tejedoras automaticas se introdujeron por

primera vez en el mundo.

7.1.1.5. Tefiido y estampado

Es muy importante saber que los textiles pueden tefiirse ya sea cuando la

prenda se encuentra cosida y en crudo o el hilo antes de utilizarse.

7.1.1.6. Otros procesos

Para obtener una mejor apariencia del producto final, se utilizan otros
tratamientos como lo es el planchado duradero o permanente, permitiendo la
prevencion de arrugas, resistencia y elasticidad dependiendo lo que se necesite.
(Andénimo, 2019)

7.1.2. Definicion de maquila

“Etimolégicamente, la palabra maquila se empleaba ya desde el afio 1020,

para designar la porcién de lo molido, que corresponde al molinero. Proviene del
arabe vulgar makila, medida” (Corominas, 1961, p. 372).

Consiste en la confeccion o ensamblaje de productos con piezas elaboradas
e importadas, es considerada por permitir procesos de globalizacién econémica,
ya que ha permitido hacer una proyeccion sobre posibilidades competitivas de

los paises.
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7.1.3. Industria textil en Guatemala

Para comprender la forma de trabajo de la industria textil, se hace una breve

investigacion de la introduccion de la industria a Guatemala y su evolucion.

7.1.3.1. Caracteristicas principales de la industria

textil y de vestuario en Guatemala

La industria textil ha sido una de las mayores fuentes generadoras de
trabajo en Guatemala, ademas que ha permitido el crecimiento de las
exportaciones manufactureras no agricolas de pais, significando el 3.62 % del

PIB y el 18 % de las exportaciones totales en el afio 2006.

A pesar de su valor significativamente en las importaciones y exportaciones,

este ha venido decreciendo en los ultimos afos.

Con respecto a las importaciones, de acuerdo al Banco de Guatemala, un
5 % del total correspondieron a materias primas para el sector textil y confeccion

en 2008 y un 2 % en exportaciones son materias primas.

Guatemala puede considerarse una industria textil lider en Centroamérica.
De acuerdo con Linares (2008), “la produccién textil del pais estad conformada en
un 30.27 % por tejidos planos de algodon vy fibra sintética, mezclas (de poliéster
y algoddén) y un 69.73 % de tejidos de punto de algoddn, sintéticos y mezclas

(jersey, interlock y rib)” (p. 11).

Cabe mencionar que parte de la introduccion de las fabricas de confeccion

se debe a inversiones extranjeras directas (un 68 %), en su mayoria de origen
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coreano. Estos a su vez han permitido el desarrollo de la industria en el pais por

la transferencia de conocimientos y tecnologia.

Pero la situacion que estid presentando el sector textil y vestuario es
desfavorable desde el afio 2009. El presidente de la Comision de Vestuario y
Textiles (Vestex), ha mencionado que muchos de los empleos se estan perdiendo
debido a la caida en las exportaciones. Un ejemplo muy claro es el despido la
empresa Koramsa, fabrica textil con mayor tiempo, ubicada en el pais que dejara

de operar por su compra por parte de una empresa estadounidense.

Este, uno de los principales retos que esta dafiando a la industria textil de
Guatemala, ha generado la busqueda de innovacién en las técnicas de
confeccion, pero a su vez cambios en los procesos y su comunicacion en todas

sus etapas. (Prado, Hernandez, Coj, Pineda y Ventura, 2010)

7.1.3.2. Antecedentes de la industria textil en

Guatemala

La introduccion de la primera fabrica textil tuvo lugar en 1880 por Delfino
Sanchez, quien con su padre Francisco Sanchez ejercio gran influencia politica
y econdmica durante el periodo de Justo Rufino Barrios con la Fabrica de Hilados
y Tejidos Cantel. En ese afio adquirieron tierras en Cantel, Quetzaltenango,
buscando aprovechar el potencial hidroeléctrico del Samala y la mano de obra
calificada que se originaba de la tradicion textil de la zona (Ordofiez, 2018).

Asi, y con el pasar del tiempo la introduccion de la industria textil fue

tomando fuerza debido a los ingresos que genera a la poblacion mediante la
oportunidad de empleo. Agilizando a los gobiernos permitir su entrada.
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7.1.4. Trayectoria de la empresa de estudio

La empresa textil privada ha funcionado en sistema de maquila y
confecciona prendas de vestir para hombres, mujeres y nifios. Se estableci6 el 3
de mayo del 2004 con 3 lineas y 200 empleados. Lo que se produce se exporta
a Estados Unidos en un 100% y trabaja con marcas y corporaciones reconocidas
como: Sears, Walmart, Gap, K-Mart, Target, Victoria, Kols, Mervin'S Tommy

entre otras.

La atraccidon por nuevos clientes y marcas ha llevado a la empresa a la

innovacion de sus procesos, tecnologias y recursos.

Para el aflo 2019 la planta cuenta con 20 lineas de produccion y
aproximadamente 1010 empleados. El crecimiento de su capacidad se debe al
incremento de los pedidos que han ido surgiendo hasta el afio 2019, pero sobre
todo la buena calidad de sus prendas de vestir.

7.2. Sistema MRP

El MRP es definido por Dominguez (1991) como “un sistema de
planificacion de componentes de fabricacidon consistente en un conjunto de
procedimientos l6gicamente relacionados, disefiados para traducir un programa
de produccidon en necesidades reales de los componentes, con fechas y
cantidades” (p.22).

El MRP siempre va a considerar dos tipos de informacion que son de mucha

importancia; una que va a ir relacionada con las necesidades del cliente y que va

a permitir generar un producto final acorde, demanda externa y la otra que
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considera las necesidades internas de la empresa, sus recursos y materias

primas, denominada demanda interna. (Pérez, 2007)

7.2.1. Donde se aplica un sistema MRP

Un sistema MRP tiene mayor utilidad en las industrias donde varios
productos con pocas diferencias se hacen en lotes, haciendo uso de un mismo
equipo de produccién Este sistema se ajusta no tanto a las empresas de
fabricacion, sino mas bien a aquellas en donde se lleva a cabo un proceso de

ensamble.

Algunos tipos de industrias aplicables son: las de ensamble para
existencias, fabricacién para existencias, ensamble de pedidos, fabricacion por

pedido, manufactura por pedido y procesos de transformacion.

Es importante mencionar que no es util en donde se producen pocas

cantidades.
7.2.2. Principales caracteristicas del MRP
Se centra desde un inicio en las necesidades para planificar y orientar al
producto final. Es pronosticador, ya que se basa en datos futuros de la demanda
para planificar.
Desglosa segun las necesidades, lo tiempos y establece fechas. Todo con

base en los tiempos de suministro.

Debe considerar la capacidad que posea la empresa.
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Una vez fueron tomadas las decisiones de ingreso, estas afectaran a todo

el proceso.

Funciona como una base de datos y debe ser utilizada por todas las areas

funcionales de la empresa.

Su adecuada aplicacion debe permitir hacer correcciones inmediatas y que
surjan en la empresa, que también incluyan al sistema. (Bustos y Chacén, 2007)

7.2.3. Planificaciéon de la produccién con MRP

El manejo de la lista de materiales y con ello su programacion, forman parte
de la planificacion de la producciéon con un sistema MRP. Con la adecuada
administracion se puede ayudar a la empresa a tener los niveles éptimos y
adecuados de inventario y con ello desarrollar la planificacion de las actividades

de produccién y entrega al cliente.
Por lo tanto, los beneficios a obtenerse, como la reduccion de los costos,
podran visualizarse teniendo una correcta planificacién, control y comunicacién

en todas las &reas gracias a la utilizacion del sistema MRP.

Como algunos ejemplos claros de malas decisiones se pueden mencionar:

o Incumplimiento de los plazos de entrega por pedir cantidades incorrectas
de material.
o Pérdida de dinero al generarse grandes pedidos de mercaderia que no se

utilizara inmediatamente y solo ocupara espacio e incremento del

inventario.
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o Un mal inicio en la fecha de produccion por la falta de planificacion segun
el plazo de entrega del pedido y cantidad. (Lean Manufacturing, 2019)

Por lo tanto, con un sistema MRP podemos resolver cualquier problema y

responder preguntas como:

¢, Qué materiales se necesitan?, ¢ Cuantos son necesarios?, ¢ Qué cantidad

es necesaria entregar?, y ¢ Para qué fecha se necesitan?

7.2.4. Datos de entrada en el sistema MRP
o El producto final a obtenerse.
o Tiempo en que se debe entregar.
o Detalle de los materiales pedidos con el proveedor y lo que ya tiene en la

empresa. Estos seran los niveles de inventario.

o Detalle de todos los componentes que se necesitan para la fabricacién del
producto. Esta es la lista de los materiales.

o Datos de planificacién. Restricciones, y direcciones de produccion.
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7.2.5. Datos de salida del sistema MRP

o Un plan maestro de produccion recomendado: el cual debe tener las fechas
de inicio y finalizacion de los ingresos y egresos de mercaderia, asi como
también cuando se iniciard la produccién de los bienes.

o Programa de compras recomendado. (Lean Manufacturing, 2019)

Figura 1. Estructura de un sistema MRP |

v

PLAN MAESTRO
DE PRODUCCION

!

LISTA DE PLANIFICACION DE CONTROL DE
MATERIALES [ > NECESIDADES DE € NvENTARIO
i MATERIALES (MRP) 7y

PRODUCCION COMPRAS

\ 4

CONTROL DE PRODUCCION Y COMPRAS

Fuente: Delgado. (2000). Economia Industrial. Evolucion en los sistemas de gestién

empresarial.

En la imagen se muestra la l6gica de planificacion de un sistema MRP, en
donde todo inicia desde un plan maestro de produccion, que detalla las
cantidades a necesitarse de un producto. Tanto la lista de materiales que
especifica los componentes que posee el producto final, como el control del
inventario que es donde se lleva un registro de la cantidad de materiales que se
tienen a disposicion y las fechas a mantener un buen stock, van relacionados con
el control de la produccion y compras de la empresa. Toda esta informacion es
importante incluirla en el sistema MRP, en donde su uso permitira la planificacion
correcta de la produccion y compras, asi como las funciones que dan movimiento

al sistema.
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7.2.6. Funcionamiento del MRP

El proceso para elaborar un MRP es el siguiente:

Se deben ordenar los materiales por niveles comenzando por los que ya
fueron terminados por las materias primas.

Se selecciona el producto con el nivel mas bajo y que aun no ha sido
seleccionado.

Se realiza un célculo de las necesidades, sumando los requerimientos
brutos y la materia prima a ingresar en ese momento.

Con este calculo se podra determinar el tamafio del lote a solicitar si se

requiere y también de acuerdo a las politicas del proveedor. (Pérez, 2007)

Figura 2. Esquema general del MRP y su entorno de funcionamiento

Esquema general del MRP y su entorno de funcionamiento

Previsiones

Pedidos de de ventas
los clientes \ l
I Plan maestro
' de produccién
Estado de los Lista de

inventarios \ / materiales

Planificacion de
las necesidades

del producto
de materiales

(MRP) Ingenieria

de proceso
Pedidos previstos 1

e Rutas de

Piamhcac.non de produccién

las necesidades

de capacidades [s~___
(CRP) ~~__| Carga de centros

/ \ de trabajo
Ordenes Ordenes de

de compra fabricaciéon

‘ !

A los proveedores Al sistema productivo

Ingenieria

Fuente: UOC Universidad Oberta de Catalunya. (2007). Esquema general del MRP y su

entorno de funcionamiento.
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7.2.7. Planeacion y control de la produccion en la industria

textil utilizando sistema MRP

Dentro de la industria textil este sistema ayuda a determinar de forma
sistematica los tiempos de aprovisionamiento y produccion de la planta segun el

estilo.

Este trabaja con dos parametros basicos y que son de mucha importancia:
tiempos y capacidades. El propio sistema facilitara la organizacion de la empresa
generando reportes y célculos con las cantidades éptimas y necesarias para
satisfacer al cliente. Determinando también las fechas para realizar los pedidos

de abastecimiento e iniciar con la produccion.

Su correcta implementacién ha permitido traer a diferentes fabricas textiles;
la satisfaccién del cliente, disminucion del stock, incrementar la productividad,
menor y mejor control de costos, rapidez en la entrega, coordinacion en cada
proceso, comunicacién, rapidez para detectar dificultades entre otros.
(Blogger.com, 2014)

Son muchas las plataformas tecnolégicas que permiten la planeacion y el
control de toda una planta textil. Para poder implementar un sistema MRP a la
empresa, se debe tener claridad de lo que se espera obtener y las caracteristicas
gue poseen hasta ese momento la empresa, y con ello brindar soluciones para
la gestion de los procesos y generar la automatizacion de la produccion, que

conlleve a una relacién de todas las areas.

Las funcionalidades que debe contar el sistema MRP para la industria textil
son:

o Gestion optimizada del stock y materias primas.
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o Agilizacion de la informacion de los clientes y potenciales.
o Gestidn de manera sencilla, de la contabilidad y las finanzas.

o Facilidad para la toma de decisiones estratégicas. (Quonext, 2019)

7.2.8. Sistema MRP |

Material Requirement Planning (MRP por sus siglas en inglés) se traduce
como Planificacion del requerimiento de materiales. Es un sistema que busca la
correcta planificacion y administracion de stocks, el cual responde a las
siguientes preguntas: ¢Qué?, ¢Cuanto? y ¢Cuando? Se debe suministrar y al

mismo tiempo producir.

Por lo tanto, el sistema MRP | principalmente consiste en calcular las
necesidades de los materiales (productos terminados, componentes, materias
primas, entre otros.), introduciendo un factor importante y que ningan otro método
introduce, el cual es el plazo de fabricacion y la compra a realizarse de los

materiales, todo con respecto al tiempo de fabricacion.

Importante es que debe hacerse una distincibn entre la demanda
independiente o dependiente a utilizarse. (Bibing, 2019)

7.2.9. Programa de cémputo parala MRP |

Para que se lleve a cabo el funcionamiento del programa de coOmputo de
MRP I, es importante contar con la informacién del programa maestro y la lista

de materiales del producto a elaborarse.

Se le llama explosion al proceso en donde se calcula las necesidades

exactas de las piezas a manejar. Se inicia desde la lista de los materiales para
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conocer las necesidades, prestando mucha atencién a los stocks actuales y los

pedidos programados.

A continuacion, se detalla el proceso para realizar una explosion:

o Se debe tomar del programa maestro las necesidades de los materiales del
nivel 0. Estas seran llamadas necesidades brutas en el sistema MRP 1.

o A continuacion, para obtener lo que se necesitara cada semana o mes,
segun la naturaleza de la empresa, el programa tomara los saldos con lo
gue esta a punto de ingresar segun lo pedido para obtener asi las
necesidades netas.

o Con las necesidades netas, el sistema calculara cuando debe recibirse los
pedidos. A este proceso de cuando deben llegar los pedidos se conoce
como entradas de pedidos planificados.

o Ahora, cuando los pedidos se terminen, se debe tener un proceso para
calcular el siguiente. A esta parte se le llama expedicion de pedidos
planificados.

o A toda la anterior descripcion y a su conclusion, las piezas pasan al nivel 1.

o Utilizando los pedidos planificados de los antecesores, se hara calculo de
las necesidades del nivel 1.

o Después de determinadas las necesidades brutas se prosigue a calcular las
necesidades netas. Estas seran las entradas de pedidos planificados y la

expedicion de pedidos planificados.

Este proceso detallado se repetira con cada nivel de la lista de materiales.
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7.3. Procesos

Krajewski (2008) define proceso como: “Cualquier actividad o grupo de
actividades en las que se transforman uno o mas insumos para obtener uno o
mas productos para los clientes” (p. 4). Por lo tanto, cuando se refiere a la
optimizacién de procesos consiste en la manera mas eficiente que se pueda para

invertir los recursos.

7.3.1. Estrategia de procesos

Un proceso implica usar recursos para llegar a producir algo de valor.
Ningun producto puede llegar a generarse sin un debido proceso que cumpla con
estandares. Por lo tanto, la toma de decisiones para la administracion de los
procesos sobre como proporcionar los servicios o fabricar, permitira la

optimizacién de las fabricas.

Las decisiones para mejorar los procesos deben tomarse cuando:

o Existe una brecha entre las prioridades competitivas y las capacidades
competitivas.

o Cuando se busca ofrecer un nuevo producto.

o Para mejorar la calidad.

o Mejorar de la competencia.

o Cambio en la demanda.

o El desempefio actual.

o Disponibilidad y costo de los insumos.

o Disponibilidad de nuevas tecnologias.

o Mejores ideas.
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7.3.2. Estructuracion del proceso de manufactura

La manera en como estructurar se le llama opcion de proceso, mediante los
recursos disponibles en torno a él o a los productos. (Krajawski, Ritzman y
Malhotra, 2008). El gerente debe ser capaz de analizar o que busca para adecuar

el mejor proceso, teniendo claro lo que posee y claridad en sus objetivos.

Figura 3. La administracion de operaciones

Menos contacto con el cliente y personalizacién

Paquete de servicios
(0] @ @)

Caracteristicas Mucha interaccion con los Cierta interaccion con los Poca interaccion con los
del proceso clientes, servicio altamente clientes, servicios estandar clientes, servicios
personalizado con algunas opciones estandarizados
L.
Flujos flexibles, trabajo
complejo con muchas y
Pl ¢ Mostrador

excepciones

2)
Flujos flexibles con
algunas rutas dominantes,
complejidad moderada \ Oficina hibrida
del frabajo con algunas
excepciones

@
Flujos en linea, trabajo
rutinario que los
empleados comprenden
facilmente

Menos complejidad, menos divergencia y mas flujos en linea

Trastienda

Fuente: Krajewski, L., Ritzman, L., y Malhotra, M. (2008). Administracion de operaciones.

7.3.3. Proceso productivo

Para generar una cadena de valor del producto final cada parte que
compone el proceso productivo es importante. Sus caracteristicas por lo tanto
tienen gran importancia en el producto final. Entonces, se deben identificar

claramente los elementos para poder utilizarlos de la manera mas optima posible.

Para identificar los elementos del proceso productivo, estos se dividen en 6

categorias:
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o Materia prima.

o Maquinaria y equipo.
o Suministro y materiales.
o Recurso humano.
o Gestion de la calidad.
o Producto terminado.
7.3.3.1. Materia prima

Es lo principal, aquello que se transforma en un bien o servicio de valor que
tendra el cliente en sus manos. Su origen ya sea animal, vegetal o mineral, puro
0 semi procesado gracias a un conjunto de procesos de transformacion se
convierten en un producto final. Tanto su calidad, su origen y manejo son de

mucha importancia.
7.3.3.2. Maquinaria 'y equipo
Se refiere a los equipos especializados, maquinas y herramientas que
permiten la transformacién del producto. Tanto las politicas de mantenimiento
preventivo y correctivo deben ser considerados porque un dafio puede generar

efectos negativos en la produccion afectando grandemente.

La actualizacién es clave para mejorar y optimizar el proceso.
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7.3.3.3. Suministro y materiales

Son parte fundamental para satisfacer los estdndares de calidad, tiempo,
desperdicios, eficiencia entre otros. Parte de esto incluye por lo tanto la

prevencion y planificacién de un buen inventario.

7.3.3.4. Recurso humano

Sobre este recurso es indispensable la implementacion de fuerzas,
estimulacién y motivacion porgue de ellos depende la generacion del producto.
Aunque se tenga la tecnologia mas actualizada, el recurso humano siempre
estara dentro del proceso productivo. Ya sea directa o indirectamente el recurso
humano debe capacitarse para generar destrezas y nuevas habilidades, de esta

manera logrando cumplir estandares de calidad y el desarrollo de un producto.

7.3.3.5. Gestion de la calidad

Desde un principio, el cliente forma parte importante de la gestion de la
calidad. De sus expectativas depende hacia donde se quiere llevar el producto
final y la utilizacién de los cuadros estadisticos es muy util para la valoracion de

la calidad del producto.
7.3.3.6. Producto terminado
Este serd el obtenido en relacibn a los elementos anteriormente
mencionados. Su obtencién involucra una serie de pasos, recursos materiales y

humanos, con herramientas clave. Su aceptacion es lo mas importante para la

empresa pero no debe subestimarse. Los gustos y cambios que sufre el mundo
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actualmente pueden llegar a afectar, asi que es necesario planear diferentes

escenarios y que sean adaptables a cualquier situacion. (Comex Latino, 2019)

7.3.4. Proceso de elaboracion de la planta textil

El proceso de una planta textil puede tener los mismos pasos para la
elaboracion de las prendas de vestir, pero ciertas caracteristicas son distintivas
para cada una de las plantas. A continuacion, se detallan los procesos de la

planta a estudiar:

7.3.4.1. Despacho y bodega

o El contenedor o camién ingresa con la mercaderia, esta puede ser en rollos
0 maletas, se recibe un packing el cual indica el proveedor, la cantidad de
rollos, el peso y las yardas. Se revisa que se entregue la cantidad detallada

en el documento.

o Se realiza el almacenamiento en los stands, clasificados en tres categorias
(A, B, C), verificando que estos vayan de acuerdo a la misma tonalidad y
estilo. Existen tableros que identifican cada stand, en los cuales se indica la
cantidad disponible de tela en cada uno, por lo cual se debe actualizar de

Mmanera constante.

o Se toma una muestra de cada rollo para identificar una gama de tonos en
el area de shareband y verificar que no exista mucha variacion entre cada
uno. Los rollos al estar en los stands son identificados con el numero de

lote, segun la muestra y tonalidad correspondiente.
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Los rollos pasan por la seccion de relajamiento, el cual haciendo uso de una
maquina se busca eliminar la tension que viene en esta. Aproximadamente
se hacen 17 rollos por hora. Se coloca en unos carritos, se cubre y se deja

reposar 24 horas para poder ser utilizada.

Para evitar perder tiempo, se coloca el carrito a utilizarse con la tela
respectiva al iniciarse el siguiente procedimiento y que este siga de manera

continua.

7.3.4.2. Inspeccion

La tela que ya ha sido relajada se coloca en una maquina que permite

visualizarla de una mejor manera e identificar los defectos.

Se utiliza el sistema 4 puntos para clasificar la tela segun sus defectos y

enviar una muestra al laboratorio.

7.3.4.3. Corte

Para tener una secuencia légica de la tela que debe utilizarse, una persona
encargada tiene un listado ordenado con la gamay color con el que se debe

proceder al corte.
La persona debe dirigirse a departamento de CAD en donde se realizan los

patrones a elaborarse. Se hace uso de un programa que permite aprovechar

de mejor manera el espacio y obtener la menor cantidad de merman posible.

40



Seguidamente si el corte se hard de manera manual se realizard la
impresion de los patrones, sino el documento se enviara directamente a la

maquina.
Teniendo el patrén se pasa a la accion de corte, en donde los operarios
extienden la tela de acuerdo al largo y ancho. Buscaran la manera de que

exista la menor cantidad de arrugas para dibujar sobre ella de acuerdo a al

patrén. Esto si el procedimiento es de forma manual.

Si es de forma automatizada la maquina realizard el procedimiento de

tendido y corte.

Cuando ya se tiene la cantidad de piezas a necesitarse y se verifica que

vayan de acuerdo a lo especificado, se procede a realizar un amarre.

Los amarres son pequefios bloques de piezas que se almacenaran hasta

que vayan a utilizarse en lineas.

7.3.4.4. Serigrafia

Se brinda a los operarios la parte trasera de la prenda.

Los operarios colocan la etigueta por medio de maquinas que hacen uso de

presién para implementarlas.

Deben verificar que estos la implementen adecuadamente.

Para guardarlas se unen junto con la parte delantera de la prenda y se

almacena hasta el momento de necesitarse.
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7.3.4.5. Costura

Las piezas de ingreso a costura, se encuentran en un carrito.

Encargados revisan envio e inspeccionan que vaya lo especificado y la

cantidad de tallas detalladas.
El jefe de blogue o encargado de cada linea debe verificar que durante cada
hora se envie aproximadamente 500 piezas o de acuerdo a la meta

establecida.

Se inicia el procedimiento de costura de acuerdo al estilo, pero siempre por
el hombro.

Se prosigue a realizar la unién en el cuello y se coloca la cinta si el estilo

requiere.

Se cosen los costados sin olvidar incorporar la etiqueta.

Si la pieza lleva mangas se inicia con ellas.

Se deja por ultimo el ruedo de la prenda.

El supervisor de la linea monitorea cada cierto tiempo el nimero de piezas

gue lleva producidas cada operario.
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7.3.4.6. Planchado

La persona toma la pieza, la estira y coloca sobre el patron dibujado en la

mesa.

Seguidamente se procede a realizar el procedimiento de planchado

Gnicamente por las partes mas cruciales.

El area de planchado debe estar ordenado y limpio para no perjudicar la

pieza.

7.3.4.7. Supervision

Al final de cada linea encargados realizan una inspeccion visual y verifican

la existencia de la cantidad de defectos.

Ellas se encargan de contabilizar y llevar el control de los defectos en una

hoja.

La supervisora de calidad pasa a revisar las anotaciones realizadas y
actualiza el tablero clasificando en 3 tops y evaluando la relaciéon que

existen con el total producido.

Cabe mencionar que cada maquina esta identificada con una tarjeta de
color. Pudiendo ser de color rojo si existen mas de 3 defectos, amarilla si
existen entre 1 o 2 defectos y verde si no hay ningun defecto encontrados

en el momento.
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7.3.4.8. Empaque

En han tag se coloca inicialmente la etiqueta a las piezas, si esta debe

llevarlo.

Seguidamente se deslizan por el detector de metales. Para el cual se
necesitan dos personas, una que introduzca la pieza desde afuera y otra
que reciba por la parte de adentro. Esto con el fin de evitar que algun

elemento metalico y peligroso fuera de lo normal se envie.

En la recepcion de piezas seguras, se ubican en la seccion de cuarentena

para esperar a ser dobladas.

Las personas encargadas toman una determinada cantidad y realizan los
dobleces respectivos de acuerdo a las medidas indicadas por el cliente,

ademas que se coloca un adhesivo informativo en cada pieza.

Después de tener la cantidad doblada, si el cliente lo desea, otra persona
se encarga de introducir una bolsa, para posteriormente ser colocada en su

caja respectiva.

Los encajadores anotan la cantidad de piezas separadas por tallas.

El conteo de cada encajador se le brinda a una persona designada para
sacar un reporte total y este lo entregara a la secretaria, quien lleva el control

del empaque final y la cantidad de piezas faltantes.

En la seccion designada como OCR, una persona debe tomar el 30% del

valor de cajas totales de una tarima para supervisar que estas vayan segun
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la gama deseada de tallas. Ademas, que tanto el adhesivo colocado

concuerde con la serigrafia en la prenda.

o Si todo estd bien, se completa nuevamente la tarima y se procede al

almacenamiento.

o La exportacion se realiza de acuerdo al tiempo de entrega del pedido,
considerando las que estén préximas a realizarse estén mas cerca de la

puerta de salida.

7.3.5. Optimizacion de los procesos

La optimizacion de los procesos consiste en alcanzar niveles optimos de
efectividad y eficiencia por un menor costo posible, con el fin de ser mas
rentables, competitivos y que puedan diferenciarse de su competencia debido a

la excelencia entregada en sus procesos y servicio al cliente.

Durante el logro de la optimizacion interviene el recurso humano,

materiales, infraestructura fisica, recursos tecnolégicos y tiempo, entre otros.

Parte del objetivo principal que debe considerarse para lograr la
optimizacién, es la eliminacién de las barreras que impiden el buen desempefio
de los individuos involucrados y aquellas partes del sistema que no favorecen al
proceso y las acciones humanas. Quiere decir, cambios dinAmicos que estan en

constante transformacion. (Pacheco, 2019).
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7.3.5.1. Claves de la optimizacion de procesos de

produccion

Replantear el sistema de comunicacion entre los empleados: muchas
veces el principal problema es la falta de comunicacion entre el equipo de
trabajo.

Esta debe ser de manera efectiva, circular por un correcto flujo, rpida y
precisa y conocer bien el proceso.

Priorizar los trabajos con mayor importancia: Ordenar de manera que se
pueda realizar lo mas importante de primero.

Eliminar procesos repetidos y reducir los procesos criticos.

También se deben incluir los procesos administrativos y no solo considerar
los productivos.

Llevar un control y seguimiento continuo de los procesos.

Muy importante, motivar y promover la satisfaccion del equipo.

7.3.5.2. Técnicas de optimizacion de procesos

Tener bien claros y enfocados los objetivos de cada proceso.
Seleccionar tiempos para evaluar los resultados.

Utilizar diagramas de Gantt. Una herramienta muy util para la planificacion
y en donde se pueden incluir sus fechas de inicio y finalizacion. (Sinnaps,
2019)
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7.3.6. Indicadores clave para medir la mejora de procesos

Es posible saber si el rendimiento obtenido por el proceso es satisfactorio o
no. Para esto, se pueden considerar factores que sean medibles y se puedan
cuantificar; de esta manera se logra analizar y comparar el rendimiento con

respecto a otros periodos y determinar si existe mejora o no.

“Un indicador clave permite medir sus resultados en referencia a algin

objetivo inicial” (Work meter, 2014, p.16).

Cabe mencionar que cada proceso dentro de la empresa tendrda un
indicador caracteristico que permita conocer de forma mas precisa la

optimizacién de sus recursos.

7.3.7. Categorias de los indicadores clave
o De eficiencia: permiten asegurar los recursos invertidos y su correcta
utilizacion.
o De eficacia: relacionados con la capacidad para cumplir de manera

satisfactoria los objetivos del proceso.
o De cumplimiento: permite relacionar el grado de alcance de los objetivos

de los procesos.

o De productividad: relaciona la eficiencia y eficacia del proceso.
o De evaluacion: permite conocer el rendimiento que se obtiene del proceso.
o De calidad: relacionados con los niveles de calidad que maneja el proceso.

permiten identificar los problemas, cantidad de defectos y analizar posibles

soluciones.
o De satisfaccion del cliente: aquella respuesta obtenida por el cliente desde

Su punto de vista.
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9. METODOLOGIA

La metodologia implementada para la realizacién de la investigacion tiene
como base fundamental: el estudio detallado de los procesos de una planta textil,
haciendo uso de herramientas de ingenieria para la identificacion de las causas

principales del problema.

9.1. Enfoque de la investigacion

El estudio tendrd un enfoque mixto, porque se hara uso de la parte
cualitativa y cuantitativa para dar solucion al problema de investigacion.

Cualitativo, haciendo uso de datos no numéricos, ya que mediante la
observacion detallada de las fases del proceso y utilizando checklist, evaluar los
procedimientos en cada una de ellas e identificar las deficiencias. Dentro del cual

variables como la comunicacién tomaran valor.

Cuantitativo, porque datos de tipo numérico son necesarios para el andlisis
estadistico. Variables de este tipo como la produccion, la inversion, los operarios
ausentes, la eficiencia, la produccién, entre otras deben ser consideradas. Y asi,
generar la propuesta que logre la optimizacion y verificacion de resultados

posibles.

9.2. Disefio de la Investigacion

El estudio se basara en un disefio no experimental debido a que no se
realizaran experimentos con el proceso, Unicamente se hara una observacion,

analisis de datos y comparaciones, con el Unico fin de disefiar una propuesta para
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lograr la optimizacion, mejora del control y comunicacion del proceso de

elaboracion de las prendas de vestir.

De acuerdo con el espacio en el que se realizaré el estudio del trabajo de
investigacion, el disefio sera de tendencia ya que se tendra una fecha de inicio y
una de fin para poder realizar ciertas comparaciones. Es decir, la toma de datos

se realizara en un rango de tiempo especifico.

9.3. Tipo de estudio

El disefio de investigacion sera de alcance descriptivo, porque se busca
analizar el proceso, y especificamente en los factores que estén generando el
problema. Centrando entonces, en el por qué existe y desarrollando con la
investigacion una propuesta para lograr una optimizacion del proceso de
elaboracion de las prendas de vestir, al mismo tiempo mejorar el suministro de
piezas en el area de empaque y disminuir los retrasos de para completar las
ordenes respectivas. Por lo que, con este tipo de estudio se realizara un analisis
de la situacion, recopilando datos de diferentes reportes que se manejan en cada
una de las fases del proceso. Ademas, aprovechando del tiempo de produccién
de 10 horas, realizar una investigacioén profunda que permita determinar causas
y consecuencias. Logrando, por lo tanto, una comparacion de la situacion inicial

y posible final.

9.4. Variables involucradas en la investigacion

Se describen las variables utilizadas en la investigacion.
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9.4.1. Variables cuantitativas

Produccion de piezas: indica la cantidad de piezas producidas durante la
jornada de trabajo de 10 horas.

Inversion en linea: indica la cantidad de piezas que fueron cortadas e
ingresadas a cada una de las lineas para su costura.

Linea: indica la cantidad de operarios por linea durante la jornada.
Ausentes: indica la cantidad de operarios ausentes durante la jornada.
Defectos: indica la cantidad de piezas que se encontraron por defecto en
cada linea y estilo.

Eficiencia de la produccion: indica la relacién de la produccion, cantidad
de operarios y tiempo de la jornada.

Optimizacion: indicara el uso adecuado de los materiales en el tiempo
correcto.

Niveles de inventario: indica la informacion de la cantidad de materiales
disponibles.

Tiempo estandar: permite analizar el tempo de produccion de un estilo en

un momento determinado.
9.4.2. Variables cualitativas
Comunicacion: indica la conexion de cada fase del proceso de elaboracion

de las prendas de vestir.

Control: indica la trazabilidad de las piezas de tela.

55



Tabla l.

Operacionalizacion de variables

Para evaluar lo que se espera lograr con el trabajo de investigacion, es importante

tener variables relacionadas con los objetivos y que permitan evaluar los

resultados esperados. Se detallan a continuacion:

prendas de vestir

para establecer de manera
clara una circunstancia, a
partir de observaciones y datos
concretos.

la organizacién de su
personal para la
comunicacién de los datos.

Nombre de las variables Definicién conceptual Definicién operacional Indicador
Diagnostico del proceso |Procedimiento ordenado, Encontrar las deficiencias en |Tiempos de
de elaboracion de las sistemético, para conocer, el proceso asi como también |suministro y

exportacion,
existencia en
inventarios e
inversion en el
proceso.

Desarrollo de la propuesta
del sistema MRP |

Suele constituir una solicitud
de patrocinio a la solucion de
un problema. Las propuestas
se evallan sobre el costo y el
impacto potencial de la
investigacion, y sobre la
solidez del plan propuesto
para llevarlo a cabo.

Disefiar un sistema MRP | que
se adapte a las necesidades
de la empresa, que sea facil
de implementar y util para el
personal.

Entrega a tiempo
de las ordenes
para exportacion y
la correcta
planificacién de
materiales.

Evaluacién de los
beneficios de la propuesta
del sistema MRP |.

Implica una accion o resultado
positivo, y que por
consiguiente es bueno y
puede favorecer a una 0 mas
personas, asi como satisfacer
alguna necesidad de la
empresa.

Demostrar las ventajas a
obtenerse con la propuesta
del sistema y su posible
implementacion en la
empresa.

Comunicacién
entre las areas y
fluidez en el
proceso.

9.5.

Fuente: elaboracion propia.

Fases de la Investigacion

La metodologia propuesta para solucionar el problema se basara en cuatro

fases principales. Logrando por lo tanto abarcar todo el estudio, y las cuales se

detallan a continuacion.
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9.5.1. Fase I. Revision de bibliografia existente

Para iniciar se realizard una revision de la bibliografia existente para
determinar una teoria de referencia para el desarrollo de la investigacion, asi
mismo desarrollar una base de conceptos que permitan una mejor visualizacion
de la solucion del problema principal. Para ello es importante recolectar un
conjunto amplio de bibliografias y adecuarlas a la situacion presentada. También

se hara uso de la observacion y toma de datos para una mejor comprension.

9.5.2. Fase Il. Diagnostico del proceso de elaboraciéon de las
prendas de vestir y el sistema de control de inventario de
las piezas de tela

Para poder dar una solucion al problema, se debe conocer la situacion del
proceso de elaboracion de las prendas de vestir. Se utilizara la observacion
directa utilizando de una lista de cotejo (apéndice 4), iniciando desde el despacho
de tela, el almacenamiento, la inspeccion visual de tela para realizar la

segmentacion de tonalidades y el relajamiento de tela.

Seguidamente, llegar al tendido y corte de las piezas, iniciando desde ese
punto el analisis detallado del proceso, porque de esta area depende el primer
control de piezas que se tienen para elaborar la prenda. Seguidamente ingresar
a las lineas la cantidad respectiva del estilo para su costura, pasar por el proceso
de planchado y por altimo en esta area, la primera inspeccion de los defectos.

Desde la inspeccién, es critico entender la trazabilidad y cantidad de las
prendas obtenidas, ya que debido a la clasificacion por defectos estas se van
perdiendo. Por lo tanto, al pasar al area de empaque la cantidad de piezas difiere

con las ingresadas a la linea, generando retrasos para completar con los pedidos.
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Ademas, se realizaran diagramas de operaciones, de flujo y de recorrido

para representar el proceso hasta el almacenamiento de productos terminados.

También el uso de los reportes de las areas y los indicadores forman parte
del analisis y descripcion para identificar fallos administrativos y de control de

datos.

Se hard un estudio, ademas, del manejo de las piezas por medio de los
reportes simples de las diferentes areas y el plan de produccion elaborado por el

gerente general.

En cada una de las areas se realizard una encuesta al personal
administrativo (apéndice 5), para conocer el control que poseen de los datos, la
inspeccion de los tipos de reportes que generan, las bases de datos que

almacenan y analisis de gréficos de sus indices (si es que utilizan).

Evaluar en cada relacion de las areas, las deficiencias de la metodologia
utilizada, los factores criticos por manejar, y las posibles mejoras a obtenerse con

la propuesta del sistema MRP I.
Identificar claramente las herramientas administrativas y el manejo que le

dan los operarios para llevar acabo los procedimientos de control, pero sobre

todo la solucion a los problemas.
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9.5.3. Fase lll. Desarrollo de la propuesta de un sistema MRP |
para la optimizacion del suministro de piezas en el

proceso de elaboracion de las prendas de vestir

A patrtir de los resultados obtenidos de la investigacion tanto bibliografica
como del proceso de la empresa, desarrollar una propuesta de un sistema MRP
| simple. Haciendo uso de herramientas de ingenieria y tecnoldgicas (como el

software Excel), para lograr una mejor propuesta y con un mayor impacto.

Con las caracteristicas identificadas, desarrollar una propuesta de un
sistema que permita garantizar el control del suministro de las piezas, la
comunicacién de todas las areas y el completar los pedidos en empaque a

tiempo.

954. Fase IV. Evaluacién de los beneficios

Para demostrar que la propuesta del sistema MRP | al implementarlo en la
planta puede mejorar la planificacion de la produccidn, el control de las piezas, la
optimizacién de los procesos y la comunicacion es importante evaluar dichos
beneficios con la ejecucién de pruebas realizadas con la propuesta del sistema
generada con la herramienta de Excel, ademas de la aplicacion de la lista de

cotejo inicial (apéndice 4).

9.6. Resultados esperados

Después de desarrollada y presentada la propuesta, se espera que la
empresa tenga la iniciativa de la implementacion del sistema MRP |, mejorando
las deficiencias que posee en el afio 2019 y que generan pérdidas de tiempo y

ademas de utilidades.
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Claro debe ser, que los objetivos planteados inicialmente deben ser
cumplidos, porque de ello depende el éxito del trabajo de investigacion y sobre

todo la solucion de un problema que afecta a la industria textil.

Si se implementa se espera tener un mejor control de las prendas y que el

manejo de estas traiga consigo el incremento de la eficiencia.

9.7. Poblacién y muestra

Para realizar el trabajo de investigacion, se utilizard como unidad de analisis
el personal administrativo y jefes de las diferentes areas. Esto, debido a que ellos
son los Unicos que manejan y tienen el control de la informacién generada de la

produccion.
A continuacién, se detalla el personal de cada éarea:
Tabla Il. Muestra

Al ser una muestra muy especifica, se elegira a todo el personal administrativo

detallado a continuacion:

| Cantidad de la muestra
Area
Jefe Secretaria
Bodega de Tela 1 1
Tendido y corte 1 1
Costura 2 2
Plancha 1 1
Inspeccion 1 1
Empaque 1 2
Calidad 1 2
TOTAL 8 10

Fuente: elaboracion propia.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE LA INFORMACION

En esta seccion del trabajo de investigacion, se hara detalle a todas las
técnicas y herramientas a utilizarse durante la investigacion, tanto para

recolectar, analizar, visualizar y poder dar solucién al problema.

En la primera fase, en donde se hara una revision de la bibliografia
existente, se utilizar4 la observacion indirecta y la elaboraciéon de sintesis
(resimenes, fichas de informacion e investigacion de casos), que contengan la
informacién necesaria para la comprension del problema, pero sobre todo poder

brindar una solucion coherente y apropiada.

Para la segunda fase, en donde se desea conocer mas acerca del
problema, en especial las debilidades y causas principales: la observacion directa
e indirecta, la realizaciéon de diagramas de operacion, de flujo y de recorrido,
ademas de apuntes seran clave para el entendimiento del problema. Detallando
el proceso de elaboracion de las prendas de vestir con los recursos y
herramientas empleados.

También, el conocimiento de los diferentes reportes generados en las areas
es importante para conocer la trazabilidad, comunicacion, suministro y control de
las prendas. Con lo cual se buscara el desarrollo de una base de datos en Excel
2010 con la informacion a seleccionarse de los reportes, tal como la produccion,
inversion de piezas, cantidad de operarios, ausentes, costos y gastos (variables
qgue fueron detalladas con anterioridad) que seran utilizados para un analisis

estadistico y elaboracion de graficas de correlacion.

En la segunda fase, ademas, se realizard un analisis del sistema de control

y suministro de las piezas de tela en el proceso antes de la propuesta del sistema
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MRP I, el conocimiento del funcionamiento en el afio 2019 es primordial. Por lo
gue, la recoleccion de la perspectiva sobre el tema sera verificado por medio de
encuestas con preguntas abiertas, las cuales responde el personal administrativo
de cada area de la planta. La informacion obtenida se categorizara por conexion
con las otras areas, nivel de importancia, recursos disponibles, accesibilidad de
los datos, tiempo a requerirse la informacion, y la cual se representara en tablas

utilizando la herramienta de Word 2010.

La recoleccion de la informacion de la produccion, linea, ausentes y
defectos se realizard en este punto por medio de los reportes generados,
almacenada en una base de datos y representada en graficas de barras,
haciendo uso de la herramienta de célculo Excel 2010, para posteriormente ser

utilizada para el analisis de las mejoras.

Los niveles de inventario también seran evaluados en la base de datos
creada, claramente separados e identificados por dia y semana, para poder
visualizarlos y tener un mejor control de la informacion. Su representacion se hara

por medio de una gréafica de barras generada en Excel 2010.

Por ultimo, en la tercera fase es en donde se busca desarrollar la propuesta
del sistema MRP | para la optimizacion del suministro de las piezas, haciendo
uso de la herramienta de calculo Excel 2010. Teniendo de referencia la base de
datos generada en la misma y la bibliografia consultada. Y para determinar la
viabilidad del proyecto, realizar el célculo de la eficiencia y optimizacion posible
a obtenerse, relacionando varias de las variables tomadas de los reportes,
almacenadas en la base de datos y por medio de graficas de correlacion obtener
el valor de R? y la desviacion entre los datos, generadas con la herramienta Excel

2010, para poder finalmente analizar los resultados.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

Es necesario contar con ciertos recursos para poder realizar la investigacion

de manera exitosa. A continuacion, se detallan:

o Humanos: aqui se incluye al investigador mismo, al asesor que sera el
apoyo del estudio y verificara que cada parte descrita vaya de acuerdo a
los requerimientos y que tenga coherencia con el problema principal, el
personal administrativo quien seran encuestados para obtener la
informacién necesaria y los jefes de area quienes permitiran el acceso a
sus lugares de trabajo. De ser necesario, un técnico en computacién que
brinde los conocimientos para desarrollar de mejor manera el sistema
MRP I.

o Materiales y tecnoldgicos: se hara uso de una computadora para registrar
los datos recolectados, la creacion de la base de datos, elaboracion de
gréficas, clasificacion de datos y el disefio del sistema MRP |. Esta
herramienta serd util para el andlisis de posibles resultados e
implementacion de mejoras en el sistema. Ademas de la utilizacion de
impresiones para dar resultados de los informes.

o Financiero: la investigacion seré financiada por el investigador, invirtiendo
parte de su tiempo para analizar a detalle el problema y brindar una

propuesta funcional.
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Tabla Ill. Recursos financieros

Para la ejecucion del trabajo de investigacién, se es necesario el uso de
recursos de diferentes tipos que permitiran la elaboracion de la investigacion

efectiva y eficiente. Se detalla a continuacion los recursos a necesitarse y sus
valores respectivos:

Descripcién Responsable \ Monto
Humanos
Asesoria de tesis Investigador Q2,500
Técnico a ser Empresa Q3,000
necesario
Materiales y tecnolégicos
Material para pruebas Empresa Q500

de investigacion
(hojas e impresiones)

Impresiones para Investigador Q250
revision con el asesor
Financiero

Gasolina para el Investigador Q1,800
traslado a la empresa

Propuesta para Empresa Q25,000

implementacion

Total Q33,050

Fuente: elaboracion propia.

Los cuales Q 1,800 sera financiados por el investigador y Q28,500
financiados por la empresa, teniendo un total de Q 33,050.00.
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14. APENDICES

Apéndice 1. Arbol de problemas

Pérdida de clientes.

i

Retrasos en el area de empaque.

Perdida de piezas durante el

proceso.

{

Desorganizacion y mala
utilizacion del tiempo.

A

Mala calidad.

A

Incremento de los defectos.

A

Inadecuado suministro de piezas de tela, en cada paso del proceso de elaboracion

de prendas de vestir de la empresa textil.

A

Falta de un sistema de control

de las piezas.

!

Mala comunicacién en cada
paso del proceso.

}

Mala direccion por parte de los
gerentes.

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3. Operacionalizaciéon de variables
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Apéndice 4. Lista de cotejo de diagnodstico del proceso

Lista de cotejo para conocimiento mas profundo del proceso de

elaboracion de las prendas de vestir, a realizarse en la empresa textil.

Instrucciones: Marcar con una “X” la respuesta.

BODEGA DE TELA

Condicién

1 El mapa de ubicacion en estanterias debe estar actualizado.

Los diferentes colores de tela en las estanterias estan

2
debidamente agrupados.

3 Las bolsas de los rollos o maletas de tela estdn en buenas
condiciones (no rotos, ni abiertos).

4 Los rollos o maletas estan correctamente estibadas de

manera uniforme.

5 Debajo de las estanterias hay basura acumulada.

6 Todas las estanterias moviles con tela deben tener cobertor.
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Continuacion apéndice 4.

10

Las carretas para descarga de tela y las estanterias moviles

estan en las areas designadas.

El area de corte de cinta esta ordenada y limpia (sin

acumulacion de tela ni objetos ajenos al proceso).

Las estanterias fijas estdn en buenas condiciones (las

estructuras de metal y las planchas de cada nivel).

Las estanterias contienen otros materiales u objetos ajenos

al proceso y/o no identificados.
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Continuacién apéndice 4.

CORTE

Condicién

El piso debajo de mesas, pasillos entre mesas y pasillo central estan

limpios.

Los pasillos estan obstruidos.

Los diferentes colores de tela estdn debidamente agrupados o
separados en las mesas de tendido y/o corte.

No hay acumulacion de paneles cortados en espera de ser

enumerados y empaquetados.

Todos los tendedores tienen y utilizan cilindro guia para la altura de

los tendidos y tubo de cintas para colocar divisiones.

Se mantiene maquinaria en desuso sobre o debajo de las mesas de

trabajo ni los alrededores.

Las mesas estan en buen estado y limpias (estructura de metal sin
dafos, goma, madera no dafiada).

Las estanterias para almacenar paneles cortados estan identificadas

por linea.
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Continuacién de apéndice 4

10

Los paneles cortados almacenados estan debidamente embolsados,

los distintos colores existentes estan agrupados y ordenados.

Los carritos para transporte de paneles cortados hacia linea de
costura se cargan Unicamente la cantidad que su capacidad permite.

La maquinaria de Heat Transfer estd ordenada y limpia en los
alrededores al igual que en el rack de trabajo no hay mezcla de

colores.
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Continuacién apéndice 4.

COSTURA

Condicién

Los carros con paneles cortados para ingreso estan debidamente
1 alineados, tapados y sin exceso de altura por acumulacién de
paneles.

) Sobre la mesa de inversion esta Unicamente el trabajo en proceso
sin acumulacion, ni ninguna clase de papeleria u otros objetos.

3 Lacaja de cuarentena contiene Unicamente los paneles dafiados
en caso de no haber se mantiene vacia.

4 Las escobas, tela para cubrir trabajo y demas implementos de
limpieza estan ordenados y almacenados en un lugar adecuado.

5 La magquinaria estd sobre la linea amarilla del piso, los pasillos
estan libres de maquinaria u otros equipos o bloqueos.

6 El sistema de succion de basura de toda la maquinaria esta
funcional.

v El piso debajo de las mesas de la maquinaria esta limpio al igual
gue sus superficies y los pasillos.

g Hay presencia de acumulacién de reparaciones en las diferentes
operaciones.

9 La cantidad y altura de trabajo en proceso (WIP) es adecuada.

10 Hay piezas de otros colores dentro de las lineas.
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Continuacion apéndice 4.

12

13

Todos los succionadores de hilo al final de la linea estan

funcionando y siendo utilizados para la succion de hilos.

Todas las operaciones de ruedo de manga y fondo tienen instalada
una maquina despitadora funcional y los operarios la usan

correctamente.

Todas las maquinas Sambong para operacion de ruedo de manga

y fondo tienen sistema de remate y funcionan correctamente.
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Continuacién apéndice 4.

10

11

EMPAQUE
Condicién

Hay carros de piezas terminadas bloqueando el pasillo principal.

Hay demasiada acumulacion en las mesas de recepcion de trabajo
y las mesas de empaque.

Las estanterias estan debidamente identificadas y no estan sobre
cargadas.

Hay mezcla de colores en las mesas de recepcion y las mesas de
empagque.

El piso debajo de las mesas de folding y los pasillos estan limpios.

El swatch de cada mesa de folding esta presente y actualizado
junto con la prenda que muestra el método de doblado por estilo.

Los pasillos al final del proceso de folding y caja estan obstruidos.

Hay cajas con producto en el piso.

Las tarimas estan debidamente separadas de la pared.

La estiba de cajas en las tarimas supera la altura maxima.

Continuacién apéndice 4.

Los encajadores tienen cajas plegadas en contacto con el suelo ni

bloqueando el pasillo.
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Area de lavanderia tiene las bolsas con prendas sobre tarima, las
12 bolsas vacias estan almacenadas de forma adecuada, esté limpio
y despejado.

83




Continuacion apéndice 4.

TALLER

Condicién

1 Hay maquinaria en desuso en el pasillo contiguo a lalinea 1y 11.

Hay maquinaria en desuso en el pasillo central entre lineas 5y 6,

lineas 15y 16.

3 Hay maquinaria en desuso contiguo a linea 10 y linea 20.

4 Hay maquinas en desuso dentro de las lineas de costura.

5 Todos los succionadores estan en funcionamiento.

Los mecanicos llenan el reporte de mantenimiento de sus lineas

asignadas.

7 Hay maquinaria en desuso en el area de corte.

8 La bodega de maquinas esta ordenada y limpia.
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Continuacién apéndice 4.
INSPECCION
Condicion
SiNO

Las inspeccionistas revisan el 100% de las prendas y anotan en

tiempo real los registros.

Los defectos encontrados por las inspeccionistas son separados y

almacenados correctamente (separados de las piezas aceptadas).

Todas las luminarias funcionan correctamente y la intensidad de la

iluminacién es la correcta (1000 lux/ 100FC).

Las prendas acumuladas superan la altura de 12" (30 cm), el area
4 de trabajo esta limpia, ordenada y sin objetos impropios de la

operacion.

PLANCHA
Condicién
SIiNO

1 Area de plancha est4 limpia, bien organizada y espaciosa.

La tela del planchador estd en buenas condiciones, limpio, sin

manchas, sin hoyos o flojo.

3 Las prendas planchadas son apiladas mas de 12 pulgadas (30cm).

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 5. Encuestas a empleados administrativos

Modelo de encuesta estructurada pararecolectar informacién
sobre los reportes manejados en las areas de la Industria de

produccion Textil

Instrucciones:
1 ¢ Cuantos rep
3

2 ¢Cada cuant
Cada dia

a implementarse en la empresa.

Marque con una "X" la respuesta correcta.
ortes se generan en su area?

S[] masdes[ ]
o generan los reportes?
Cada semana ] Cadames[ ]

S —

3 ¢Con qué areas tiene relacion?

Bodega de
tela

[ lBodegadeacc[ ] cote[ ]

Y empaque

Costura[ ]  mspeccion ] Planchal ]
Calidad |~ Empaque[ | ingenieria[ ]

4 ¢Necesita la
Si

5 ¢ La informaci
Si

informacién de otras areas?

o —

6n que manejan es confidencial (solo para altos mandos)?
No

6 ¢Quiénes llevan el control de los datos de su area?

Operario de
confianza

Otro

Secretariaol ]| Jefede[ |

asistente area

[ 1]

7 ¢Por qué medio comunica sus datos?

Correo
8 ¢Con qué ra

Retrasada

9 ¢Cémo esla
Mala

Papel ] ow[ ]

pidez le llegan los datos?

Justoatiempo[ | Antesde[ ]

tiempo

comunicacion que maneja con las demas areas?

[ IRregular [ Jsuema [ ]

10 ¢ Se necesita de la confirmacion y permiso de alguna persona en especial para
compartir la informacion?

Si

No [ Javeces [ ]

Fuente: elaboracion propia.
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