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Resumen

La aplicacion de la metodologia Seis Sigma para este caso se llevara a cabo en la empresa
UNIFORMES GAVAR SA DE CV perteneciente al mercado textil dedicada a la elaboracion de
uniformes promocionales, nuestro producto estrella (productos a estudiar) son la chamarra tipo
cazadora y el chaleco capitonado, la organizacién a grandes rasgos cuenta con el area de disefio y
muestreo, corte, bordado, terminado y empaque, talleres de maquila, logistica, ventas y

administracion. Para este desarrollo se eligieron las siguientes herramientas principales:

e Diagramas de Flujo (Mapeo de Procesos)
e Gréfico de Pareto

e Graficos de control X-R

¢ Diagramas de Ishikawa

e FODA

e Diagrama SIPOC

Es indispensable debe seguir la metodologia DMAMC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar). Se llevé a cabo un diagnéstico inicial de las condiciones de la empresa, identificando el
proceso general a estudiar, estructura organizacional, fortalezas y debilidades (FODA) y sobre todo
la identificacion y levantamiento de las variables a medir. En la medicién y andlisis se utilizaron las
herramientas estadisticas como son Graficos de Control X-R y los Graficos de Pareto nivel 1 y nivel
2, los cuales nos mostraron la variabilidad de los procesos en un inicio y después de aplicar las
mejoras ademas de arrojar las causas a analizar mas recurrentes identificadas como areas de
oportunidad, se llevé a cabo el analisis de dichos factores mediante varios diagramas de Ishikawa
con los cuales fue posible identificar las causas raiz de las problematicas. Dentro de la mejora y el
control se elaboré un mapeo de los procesos de produccién para la elaboracion de los uniformes,
donde se especificaron objetivos, responsables, politicas, descripcion detallada de cada actividad y
finalmente la representacion esquematica de los procesos mediante diagramas de flujo, cabe
mencionar que antes del mapeo mencionado se elabor6 también un diagrama SIPOC
considerando proveedores, clientes, entradas y salidas. Para obtener un resultado mas conciso se
realiz6 también un Benchmarking para evaluar a los proveedores de la empresa y definir los mas
viables y convenientes. Se elaboraron 2 planes de capacitacion para el uso adecuado de las
maquinas y las técnicas correctas de costura, proponiendo dar seguimiento a su ejecucion
periédica para continuar con la optimizacion y mejora. Finalmente se realizaron diagramas y
formatos por area para mantener un control de la informacion, materiales, prendas y principalmente
los procesos de produccién. Se calculd el nivel sigma inicial y el final (después de la aplicacion de
las herramientas) consiguiendo una mejora de 3.9 sigma a 4.4 sigma, si se le da el adecuado

seguimiento a este proyecto sera posible seguir aumentando el nivel Sigma en la organizacion.



Introduccién

El presente proyecto consiste en como poder aplicar e implementar la metodologia de Seis Sigma,
en este caso en la empresa del ramo textil, Uniformes Gavar S.A de C.V., en un lapso entre 6 y 9
meses el cual es el rango minimo de tiempo en el que se pueden ver reflejados los resultados de
esta metodologia en las areas del departamento de Produccion de la empresa. Para la elaboracion
de este proyecto se describieron diferentes herramientas estadisticas que se ejecutaron y se
incluyeron en las diferentes fases de la metodologia de Seis Sigma, para lograr identificar las areas
de oportunidad y dar una propuesta de solucion.

Seis Sigma tiene como propdsito la reduccion de errores para asi poder brindar a los clientes el
mejor servicio y calidad en los productos ofrecidos, contamos con la conviccion de que este
proyecto har4 mas eficientes los procesos en la empresa lo que se vera reflejado en la reduccion

de los errores en la produccién y mayor fidelizacién de nuestros clientes.



CAPITULO I ANTECENTES Y MARCO TEORICO

1.1 ¢Qué es Seis Sigma?

El Seis Sigma es una herramienta de mejoramiento que permite obtener organizaciones eficaces y
eficientes. Se fundamenta en el trabajo en equipo como estrategia para generar las capacidades
competitivas de la organizacion y de las personas involucradas. EI Método de Seis Sigma es una
filosofia que inicia en los afios ochenta como estrategia de mercado y de mejoramiento de la
calidad en la empresa Motorola, cuando el ingeniero Mikel Harry, promovié como meta estimable
en organizacion; la evaluacién y andlisis de la variacion de los procesos de Motorola, como una
manera de ajustarse mas a la realidad. Es en esta época, con el auge de la globalizacion las
empresas del sector industrial y comercial, que se empezaron a desarrollar técnicas mas eficientes
que le permitieran optimizar los procesos para mejorar su competitividad y productividad, lo que
involucré como obijetivo principal reducir la variabilidad de los factores o variables criticas que de

una u otra forma alteraban el normal desempefio de los procesos.

1.2 Los 6 principios de Seis Sigma

Primer principio. Enfoque al cliente externo e interno. EI mejoramiento continuo, al igual que
cualquier filosofia de mejoramiento continuo que aplicados en la ultima década, que se adecla a
cada organizacion tiene como prioridad fundamental satisfacer en forma integral al cliente tanto
interno como externo.

Segundo principio. Andlisis sujeto a la informacién veraz y oportuna. En el Método Seis sigma se
deben detectar las variables criticas que afectan el proceso, tomando informacién que
posteriormente es analizada y procesada de una manera eficaz, utilizando herramientas
estadisticas robustas.

Tercer principio. Enfoque basado en los procesos. Al igual que las normas de aseguramiento de
calidad I1SO el Método Seis Sigma se orienta a las condiciones presentes en el proceso.

Cuarto principio. Actitud preventiva. El Método Seis Sigma implica asumir una actitud preventiva y
critica de cada una de las actividades que posee un proceso.

Quinto principio. Trabajo en equipo. El trabajo en equipo en una organizacion es esencial entre sus
miembros, ya que favorece una excelente comunicacion entre los miembros, ya que favorece una
excelente comunicacion provocando un andlisis acertado de las situaciones que se presenten en
las diversas actividades que se presenten en el proceso.

Sexto principio. Mejoramiento Continuo. Esta es la primordial de una organizacion es satisfacer al

cliente y no se logra mediante una politica de mejoramiento continuo de cada uno de los procesos



1.3 El método Seis Sigma (DMAMC)

El método SEIS SIGMA, conocido como DMAMC, se basa en el ciclo de calidad PDCA, propuesto
por Deming; figura 1, en donde las etapas se operacionalizan, segln lo indica la figura 2, de la
siguiente manera:

1. Definicién del proyecto.

2. Medicién de la informacion suministrada por el proceso y los clientes de la organizacion.

3. Andlisis de la informacion, en donde se aplica algunas herramientas estadisticas descriptivas e
inferenciales.

4. Mejoramiento, etapa en la cual se proponen las soluciones de los problemas de calidad
planteados.

5. Control, el cual incluye los métodos estadisticos de seguimiento a las variables del proceso.

La clave para conseguir que el DMAMC se aplique en forma adecuada en la organizacién es la
siguiente:

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

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

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

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

5. El control mediante un seguimiento constante que evalle las diferentes actividades que se

encaminen a la solucién de un problema de calidad.
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Tema 1.3 - Figura 2 Operacion del DMAMC. Fuente: Herrera A. y Fontalvo H. (2011).




1.4 Estructura del Seis Sigma

Implementar Seis Sigma, tiene como objeto mejorar y optimizar la organizacién, por medio de
proyectos plausibles y medibles en el tiempo. La propuesta de Seis Sigma consiste en cinco pasos:
1. Definir el proyecto o problema de calidad, tomando la informacion suficiente que permita obtener
las necesidades del cliente.

2. Medir las condiciones del problema, evaluando la capacidad SPC, segun la informacion
suministrada por el proceso.

3. Analizar las causas del problema, aplicando técnicas estadisticas consistentes, tales como el
Disefio Experimental, Contraste de hipétesis, Modelos Lineales.

4. Mejorar las condiciones del proceso, identificando y cuantificando las variables criticas del
proceso. Implementando soluciones adecuadas a cada una de las causas encontradas y valorando
los resultados, AMEF.

5. Controlar las variables criticas del proceso, para que el problema de calidad no sea recurrente.

1.5 Herramientas estadisticas de control de calidad

Las empresas han realizado desde siempre actividades que identificaban los problemas como
parte natural de su funcionamiento. En el caso de las organizaciones de calidad, la identificacion
de los problemas se realizaba mediante las actividades tradicionales de control como la
planificacién y auditorias de control de desempefio, las relaciones con los clientes, los programas
de involucracion de los empleados. Por tanto, la identificacion de problemas es una parte de la
direccion de la calidad y de la practica de la administracién en general, siendo una actividad que
debe ser administrada como la planificacion, la evaluacién del desempefio y otras actividades
organizativas. En este sentido los empleados pueden intervenir en estas actividades si tienen los
conocimientos y las técnicas adecuadas. Asi se requiere una formacion especifica la cual debe
estar centrada, por un lado, en temas generales de calidad, y por otro, debe abarcar las principales
herramientas de trabajo en equipo y la metodologia de grupo para la solucion de problemas
Existen para ello técnicas sencillas y avanzadas, fundamentadas en unas herramientas especificas
que facilitan el trabajo de los participantes, con la finalidad de desarrollar actividades de analisis,
diagndstico, definicion de lineas de actuacién, implantacién y ajuste. Entre las diversas técnicas de
mejora de la calidad, las herramientas estadisticas basicas son las més sencillas y utilizadas por
los operarios. Con estas actividades los individuos y la organizacién pueden aprender, los que lleva
posteriormente a mejorar. De esta manera, la mejora de la calidad va a depender, en gran medida,
de las personas implicadas en dichas actividades. En esta linea, los métodos que vamos a utilizar
de las 7 herramientas de la calidad para nuestro proyecto son las siguientes:

A) DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO.

B) GRAFICO DE PARETO.

C) GRAFICO DE CONTROL.



1.5.1 Diagrama causa-efecto

El diagrama causa-efecto. También conocido como diagrama de espina de pescado o diagrama de
Ishikawa permite identificar las posibles causas asociadas a un problema (efecto) estructurado
segln una serie de factores genéricos. Es decir, detectada una no conformidad (efecto), es
necesario investigar las causas que la provocan.

Con esta técnica se pretende perseguir un determinado objetivo, como la mejora de la eficacia, la
reduccion de los rechazos, etc., que puede alcanzar o influir sobre el mismo, descubriendo las
causas que lo originan. De esta manera, primero determina el origen (causa) de un problema
(efecto), para posteriormente solucionarlo.

Para desarrollar el diagrama causa-efecto, se deben seguir los siguientes pasos:

* Definir claramente el efecto, que representa la meta del sistema.

« Identificar los factores o causas generales que originan el mencionado efecto mediante la técnica
tormenta de ideas.

Para clasificar las causas de un problema se utilizan a menudo las categorias definidas por el Dr.
Ishikawa, que son:

a) las personas.

b) las maquinas.

c¢) los materiales.

d) los métodos.

De esta manera, de las causas que surge en el grupo hay que seleccionar aquellas que se

consideren mas importantes.

DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO |

Material Maquinaria

\. N

EFECTO

Mano de obra Metodo ‘ ‘ Caracteristicas ‘

Factores Causales

Tema 1.5.1 - Imagen 1 Diagrama de Causa y Efecto. Fuente: Documento electrénico. (2009)

A medida que se detectan causas, los participantes encuentran otras sub-causas o0 causas
secundarias generando asi el diagrama completo.

Una vez definidas estas causas, el empleado formula una serie de medidas que permitan reducir o
eliminar aquello que origina el problema a resolver, determinando el grado de influencia de cada
variable. Para ello, generalmente hay que evaluar y determinar las causantes mas significativas
gue han podido contribuir al efecto analizado llegando incluso a jerarquizar las mismas por orden
de importancia. Este tipo de diagrama se construye generalmente a partir de las reflexiones de los

grupos de trabajo relacionando un efecto con las causas que lo genera y visualiza de una sola vez
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todas las causas asociadas al disfuncionamiento y las relaciones que hay entre ellas, permitiendo a
todos los participantes tener una visién del conjunto del problema.

Las causas anotadas en el diagrama son causas potenciales, por lo que resulta necesario reunir
datos con la finalidad de confirmar que estas relaciones causa-efecto existen realmente. Una forma
de descubrir esta posible relacion es utilizando los graficos de correlacion. < Como consecuencia
de lo anterior, el diagrama va cambiando a medida que se van adquiriendo nuevos conocimientos
sobre el fenémeno estudiado. De esta manera, el control de este conjunto de factores o causas
puede permitir obtener mejores productos y efectos. En consecuencia, puede utilizarse para prever
los problemas y evitarlos antes de que ocurran o bien, controlarlos s6lo después de acaecidos los
hechos.

1.5.2 Gréfica de Pareto

El grafico de Pareto es una técnica de representacion gréfica que clasifica las causas de un
problema por su importancia. Establece una jerarquia segun la variable a estudiar siguiendo la
regla de Pareto que dice que el 80% de los problemas tienen su origen en un 20% de las causas y
viceversa. De esta manera, cuando un problema se descompone en sus causas, unas pocas son
las responsables de la mayor parte del problema.

El desarrollo del diagrama de Pareto implica:

* Elegir las causas a analizar.

* Elegir la unidad de medida para el analisis.

* Determinar el intervalo de tiempo en el que los datos van a analizarse.

* Colocar en el eje horizontal las causas en orden decreciente de la unidad de medida. Las menos
importantes pueden agruparse en una o varias categorias.

* Reflejar en el eje vertical la escala de frecuencias.

» Disenar el diagrama construyendo una barra para cada causa, de altura proporcional a la
frecuencia que se presenta la misma.

+ Construir una linea de frecuencia acumulada.

Asi, determinadas las variables que se van a estudiar se recogen los datos correspondientes a
esas variables y se construye el diagrama representando graficamente la frecuencia de los datos
en orden descendente y se calculan los valores acumulativos.

El andlisis de Pareto puede ser Util para identificar los factores clave de una determinada situacion
0 aquellos que mayor influencia tienen y sefialar la importancia relativa de las diferentes causas de
los problemas. De esta manera, se pueden determinar las causas mas frecuentes que originan el
problema estudiado y darles una mayor o menor importancia a la hora de decidir sobre qué
aspectos trabajar. Es decir, puesto que no es posible atacar todos los problemas al mismo tiempo,

se organizan éstos en orden de importancia para resolver en primer lugar los mas importantes.



1.5.3 Gréfica de control y conceptos estadisticos

Un proceso de control es aquel cuyo comportamiento con respecto a variaciones es estable en el
tiempo. Las graficas de control se utilizan en la industria como técnica de diagndsticos para
supervisar procesos de produccion e identificar inestabilidad y circunstancias anormales.

Una grafica de control es una comparacion grafica de los datos de desempefio de proceso con los
“limites de control estadistico” calculados, dibujados como rectas limitantes sobre la grafica. Los
datos de desempenfio de proceso por lo general consisten en grupos de mediciones que vienen de
la secuencia normal de produccion y preservan el orden de los datos. Las graficas de control
constituyen un mecanismo para detectar situaciones donde las causas asignables pueden estar
afectando de manera adversa la calidad de un producto. Cuando una grafica indica una situacion
fuera de control, se puede iniciar una investigacion para identificar causas y tomar medidas
correctivas. Nos permiten determinar cuando deben emprenderse acciones para ajustar un
proceso que ha sido afectado por una causa especial. Nos dicen cuando dejar que un proceso
trabaje por si mismo, y no malinterpretar las variaciones debidas a causas comunes. Las causas
especiales se deben contrarrestar con acciones correctivas.

Las causas comunes son el centro de atencién de las actividades permanentes para mejorar el
proceso.

Las variaciones del proceso se pueden rastrear por dos tipos de causas:

1) Comun o (aleatoria), que es inherente al proceso.

2) Especial (o atribuible), que causa una variacion excesiva.

El objetivo de una grafica control no es lograr un estado de control estadistico como un fin, sino
reducir la variacion. Un punto clave de las graficas de control es que las muestras del proceso de
interés sean seleccionadas lo largo de una secuencia de puntos en el tiempo. Dependiendo de la
etapa del proceso bajo investigacion, se seleccionara la estadistica mas adecuada.

Ademas de los puntos trazados la grafica tiene una linea central y dos limites de control.



1.5.4 Gréfica Seis Sigma

~3a 2a -1a K +la +2a +310'

L‘ 68.265% —h-l
o 95 465 ———

- 99.73%
Tema 1.5.4 - Imagen 2 Division de sigma. Fuente: Dr. Navarro G. (2016).

Campana de Gauss:

Es una representacion grafica de la distribucion normal de un grupo de datos. Estos se reparten en
valores bajos, medios y altos, creando un grafico de forma acampanada y simétrica con respecto a
un determinado parametro. Se conoce como curva o campana de Gauss o distribucion Normal.

La campana de Gauss esté definida por la funcién:

F(x) = ijg o)

Propiedades:

e El campo de existencia es cualquier valor real, es decir, (-», +).

e Es simétrica respecto a la media p.

e Tiene un maximo en la media p.

e Crece hasta la media | y decrece a partir de ella.

e Enlos puntos y — oy u + o presenta puntos de inflexion.

e El eje de abscisas es una asintota de la curva.

e El area del recinto determinado por la funcién y el eje de abscisas es igual a la unidad.

e Al ser simétrica respecto al eje que pasa por X = |4, deja un &rea igual a 0.5 a la izquierda y otra
igual a 0.5 a la derecha.

La probabilidad equivale al area encerrada bajo la curva:
p(u-0<X<u+0)=0.6826 = 68.26 %
P(M-20<X<u+20)=0954=954%
p(u-30<X<pu+30)=0.997 =99.7 %



-4 -3 -2 o | 0 1 2 3 4
| 0.6827 |

0.9545
0.9973

Tema 1.5.4 - Imagen 3 Probabilidad, Campana de Gauss. Fuente: Dr. Navarro G. (2016).

1.5.5 Estadistica y control de calidad

Si todos los puntos de la grafica se encuentran entre los dos limites de control se considera que el
proceso esta controlado. Una sefial fuera de control aparece cuando un punto trazado cae fuera de
los limites, lo cual se atribuye a alguna causa asignable y entonces comienza la busqueda de tales
causas.

Establecer una grafica de control requiere los siguientes pasos:

1) Elegir la caracteristica que debe graficarse.

2) Elegir el tipo de grafica de control.

3) Decidir la linea central que deben usarse y la base para calcular los limites. La linea central
puede ser el promedio de los datos histéricos o puede ser el promedio deseado.

4) Seleccionar el subgrupo racional. Cada punto en una gréafica de control representa un subgrupo
gue consiste en varias unidades de producto.

5) Proporcionar un sistema de recoleccion de datos si la grafica de control ha de servir como una
herramienta cotidiana en la planta.

6) Calcular los limites de control y proporcionar instrucciones especificas sobre la interpretacion de
los resultados y las acciones que debe tomar cada persona en produccion.

7) Graficar los datos e interpretar los resultados.



Proceso Bajo Control mejorado : o
Solo causas comunes :

Proceso Bajo Control inicial
Solo causas comunes

Proceso Fuera de Control
Existencia de causas especiales

Tema 1.5.5 - Imagen 4 Forma de sigma. Fuente: Dr. Ing. Davalos L. (2018).

1.5.6 Graficos de control x — R

Los gréaficos de media contra el rango, también llamados graficos X - R, son graficos realizados
para el seguimiento estadistico del control de calidad de productos en multiples sectores. Permiten
detectar la variabilidad, consistencia, control y mejora de un proceso productivo. Se compone de
los siguientes elementos:

e Limite de control superior, o tolerancia méaxima.

e Limite de control inferior, o tolerancia minima.

e Valor nominal, o promedio de las tolerancias minimas y maximas.

e Variables de medicién, que suelen ser puntos de medicién por cronometraje.

Los graficos X-R son utilizados para el andlisis estadistico en cualquier sector que requiera la
medicion y el andlisis de datos variables.

La fiabilidad de los datos de estos gréficos y su posterior andlisis depende en gran parte de la
forma de adquirir estos datos.

Estos gréficos representan en cada punto del grafico la media X y el recorrido R de muestras de
pequefio tamafio.

La sensibilidad se incrementa con el tamafio de la muestra. Sin embargo, muestras excesivamente

grandes darian lugar a dos problemas:
1. Dejaria de ser vdlida la estimacion de la variabilidad de la poblacion partiendo del recorrido R de

la muestra.
2. Se encareceria el procedimiento.
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Por esto se escoge un tamafio de muestra que esté comprendido entre 4 y 5 unidades producidas
consecutivamente en un solo flujo de proceso.

Para establecer el intervalo de toma de muestra idoneo, debemos estudiar cada proceso, o tener
en cuenta la experiencia adquirida en procesos similares. Los puntos basicos a tener en cuenta
son:

a) No establecer tomas de muestra en periodos en los que la experiencia nos garantice
continuidad en el proceso.

b) Establecer tomas de muestra siempre que exista posibilidad de cambio en el proceso, como,
por ejemplo:

Cambio de turnos.

Relevo de operarios.

Cambio de la materia prima.

Cambio de herramienta.

o M w b PE

Paro y arranque de la maquina, y otros.
Formulas para la elaboracion de una grafica de control XR.

_  ¥n
X =—
n
R = Valer mayor — Valor menor
- Xx
on
_ XR
R==""
n
LSC; = X + AR

Valor de tablas:
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Tabla para obtener el valor de las variables para las gréficas X-R.

n Az Dg D4 dz

2 1.880 0 3.268 1.128
3 1.023 0 2.574 1.693
- 0.729 0 2.282 2.059
5 0.577 0 2.114 2.326
6 0.483 0 2.004 2.534
7 0.419 | 0.076 1.924 2.704
8 0.373 | 0.136 1.864 2.847
9 0.377 | 0.184 1.816 2.970
10 0.308 | 0.223 1.777 3.078
11 0.285 | 0.256 1.744 3.173
12 0.266 | 0.284 1.717 3.258
13 0.249 | 0.308 1.692 3.336
14 0.235 | 0.329 1.671 3.407
15 0.223 | 0.348 1.652 3.472

Tema 1.5.6 — Tabla 1 Graficos de control x - R Fuente: Aportacion del profesor Bermejo

1.6 Calidad

Actualmente la expresién calidad, se utiliza con frecuencia en cualquiera de los ambitos de nuestra
sociedad, sin importar el sector del que procede el comentario ni la vertiente hacia la que se dirige.
Segun la Organizacion Internacional para la Normalizacién ISO (2010) la calidad se define como el
“grado en el cual un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos”.

Partiendo de la definicion anterior podemos decir que la calidad recoge tres variantes al momento
de crear un bien o prestar un servicio: la satisfaccion de las expectativas del cliente, que el
producto o servicio prestado cumpla fielmente con la finalidad para la que fueron creados y que la
organizacién mejore de una manera continua.

La calidad ha evolucionado a través del tiempo. Por ejemplo, en la década de los ochenta, los
autores mencionados sefialan que la situacién en el mercado consistia en la venta de todo aquello
que los productores fabricaban sin que los consumidores tuvieran la oportunidad de realizar una
labor de seleccién entre las distintas alternativas que se le ofrecian, lo que provoco la aparicion de
un gran nimero de empresas competidoras que coparon los mercados con productos sustitutos.
Esto trajo como consecuencia la concienciacion por parte de los demandantes de su poder de
decisién. En la medida de lo posible, estos cambios obligaron a evolucionar la cultura empresarial
en cuanto a la calidad. A continuacién, se muestra el cambio de cultura empresarial sobre la
Calidad.
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Cultura empresarial de la calidad

Gestion Tradicional Gestién de la Calidad

Organizacion centrada en si misma Organizacion orientada al cliente

Imponer criterio propio Adaptar el disefio a lo esperado por el cliente
Centralizar la decisiones Participacion en la toma de decisiones

El centro es un sistema estable y optimizado | EI centro es un sistema de adaptacion

permanente

El directivo es el gestor El directivo es el gestor y el Lider

Tema 1.6 - Tabla 2 Cultura empresarial de la calidad. Fuente: Elaboracion propia.

1.6.1 Expectativas de los consumidores

Se pueden definir varios factores que los consumidores esperan de los productos.

1. Que funcionen adecuadamente para el propdsito por el que lo han comprado (funcionalidad del
producto).

2. Falta.

3. Duracioén del producto.

4. Servicios después de la venta que proporcionen mantenimiento al producto (servicio postventa).
5. Que tengan un precio razonable.

6. Que la entrega se haga en el tiempo y en la cantidad convenidos.

LA DURACION DEL PRODUCTO

Esta estrechamente ligada con la confiabilidad. Se refiere al tiempo durante el cual el producto
funciona correctamente. Como medidas para evaluar esta caracteristica, se suele tomar en cuenta
el tiempo que en promedio transcurre hasta la primera descompostura o averias.

La durabilidad, se entiende como la medida del uso de un producto antes de que deteriore
fisicamente.

EL SERVICIO AL CLIENTE

Se refiere a la rapidez, cortesia, competencia y facilidad de atencién a los clientes interesados en
el producto.

MEJORA CONTINUA

Se define como “la politica de mejorar constantemente y en forma gradual el producto,
estandarizando los resultados de cada mejoria lograda. Esta politica se hace posible partiendo de
estandares establecidos y alcanzando niveles cada vez mas elevados de calidad”.

CONCEPTO Y ESTRUCTURA DE LA CASA DE LA CALIDAD

Comprender las necesidades y expectativas de los clientes, cubrir esos requerimientos y tratar de
sobrepasar de los mismos clientes es uno de los temas mas importantes en la mayoria de las

empresas.
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Partiendo del concepto de que la razén de existir de una empresa son los clientes, es de suma
importancia saber cuales son estas expectativas y/o necesidades y asi lograr la plena satisfaccion
de los mismos. Asi es como aparece la Funcién de Despliegue de la Calidad, conocida también
como La Casa de la Calidad. Proceso que utiliza un método grafico en el que se enlistan las
necesidades que los clientes requieren, llevandolos a caracteristicas de disefio del producto y con
ello logrando la satisfaccién de los clientes.

1.6.2 Casa de la calidad o funcidn de despliegue de la calidad (Quality Function Deployment
- QFD)

La Funcion de Despliegue de la Calidad (Quality Function Deployment - QFD) o comUnmente
conocida como Casa de la Calidad es una representacion grafica para el disefio de la Calidad,
busca focalizar el disefio de los productos y servicios y como éstos se alinean con las necesidades
de los clientes.

La Casa de la Calidad permite la documentacién formal del proceso l6gico a través de la
superposicion de matrices donde se traducen las necesidades de los clientes en caracteristicas
especificas de productos o servicios. Esta herramienta permite entre otras cosas entender mejor
las prioridades de los clientes y buscar cémo responder de forma innovadora a dichas
necesidades.

Dicho en otras palabras es una técnica por medio de la cual se identifican los requisitos o la voz del
consumidor o cliente y se traducen de manera horizontal a requerimientos técnicos y acciones
especificas a través de las diferentes areas de la organizacién, asegurando asi que las
necesidades del cliente o consumidor sean satisfechas.

La estructura matricial de la Casa de la Calidad es la siguiente:

1. Requerimientos de los Clientes: Esta es generalmente la primera parte de la matriz a completar
dado que es la mas importante. Debe considerar la lista de los requerimientos del cliente sobre el
producto o servicio en sus propias palabras. También se deben priorizar dichos requerimientos de
modo que se pueda identificar como percibe el cliente la importancia relativa de cada uno de ellos.
2. Evaluacién Competitiva: Muestra una comparacion competitiva (benchmarking) de la empresa
frente a los competidores relevantes en los atributos considerados mas importantes por los clientes
en la calidad del producto.

3. Caracteristicas Técnicas: Esta seccion de la Casa de la Calidad se refiere a las caracteristicas
técnicas o de ingenieria del producto o servicio que la empresa ha detectado que contribuyen de
alguna forma en satisfacer las necesidades de los clientes.

4. Relaciones: Esta seccion es vital en la estructura de la Casa de la Calidad dado que relaciona
cuantitativamente las necesidades de los clientes con las caracteristicas de la calidad. Es

importante identificar qué caracteristicas técnicas contribuyen a satisfacer una determinada
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necesidad y en qué magnitud sucede esto. Se utilizan notaciones graficas que muestran relaciones
"Fuertes", "Medias" o "Bajas".

5. Correlaciones: Se identifican las correlaciones existentes entre las caracteristicas técnicas.

6. Objetivos: Muestra los valores metas a alcanzar en cada caracteristica técnica y adicionalmente

incorpora un benchmarking entre la empresa y los competidores relevantes.

1.6.3 Historia de la casa de la calidad o QFD (Quality Function Deployment)

El QFD fue desarrollado primero en Japon a finales de los afios 60°s por el profesor Yoki Akao y el
profesor Shigeru Mizuno como un sistema de calidad. Después de la Segunda Guerra Mundial, el
control estadistico de la calidad habia echado raices en la industria fabril japonesa. Las actividades
vinculadas a la calidad estaban integradas con las técnicas que acentuaban la importancia de
controlar la calidad como parte de la gestion de negocios. Este se conocia eventualmente como
TQCy TQM.

Mizuno y Akao desearon desarrollar un método de aseguramiento de la calidad que incluiria la
satisfaccion del cliente en un producto antes de que fuera manufacturado. Los métodos anteriores
de control de calidad estaban dirigidos sobre todo a controlar un problema durante o después de
que el producto fuese fabricado.

Yoki Akao fue el primer pionero en desarrollar el QFD de 1965 a 1967 en la empresa Matsushita
Electric de Japdn. En 1966 Kiyotaka Oshiumi de Bridgeston en Japodn presentd la primera
aplicacién a gran escala, para lo cual utilizé un diagrama de tipo esqueleto de pescado para
identificar cada requisito del cliente, e identificar las caracteristicas de calidad del disefio sustituto y
de los factores de proceso, que son necesarios de controlar y medir.

Posteriormente para 1972 la Casa de la Calidad se desarroll6 en el astillero de Mitsubishi en Kobe,
llegé a los Estados Unidos de la mano de la Ford y la Xerox en 1986 y fue ampliamente adoptada
por firmas japonesas, norteamericanas y europeas durante el transcurso de los ultimos 30 afios.

En algunas aplicaciones, redujo el tiempo de disefio en un 40% y los costos en un 60%,
manteniendo y mejorando la calidad del disefio. EI QFD colabora en el equipo interfuncional de
marketing, R&D (investigacion y desarrollo), fabricacién y ventas, ayudandolos a centrarse en el
desarrollo de productos. Brinda procedimientos y procesos para mejorar la comunicacion
centrandose en el lenguaje del cliente.

El QFD se convirtid6 en un sistema confiable de disefio de calidad para el producto y para el
proceso de negocio. La introduccion del QFD a América y a Europa comenzé en 1983 afio en que
el Cambridge Research (ahora Instituto Kaizen) invitara al profesor Akao a dar un seminario de
QFD en Chicago.

¢COMO LLEVAR A CABO UNA CORRECTA QFD?

Comunmente el proceso de elaboracion de la QFD comienza con escuchar a los clientes con el

objetivo de determinar las caracteristicas de un producto o servicio superior. Esta informacién es la
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que permite identificar y priorizar los Requerimientos del Cliente (RC). Las fuentes a las que se
puede recurrir a estos propoésitos son variadas y complementarias, se mencionan algunas de ellas:
Encuestas.

Resultados de quejas (reclamos) de los clientes.

Investigacion de Mercado.

Entrevistas individuales y grupales.

Ademas de identificar los requerimientos mas relevantes desde la perspectiva de los clientes a
continuacion se deben priorizar los mismos para ver cual de ellos es mas valorado. En este sentido
puede ser necesario preparar mas de una Casa de la Calidad para un mismo producto si éste
apunta a mas de un segmento de mercado, donde los clientes pueden valorar de forma muy
diversa las caracteristicas propias de un producto. Por ejemplo, si el producto es un uniforme
destinada a un segmento de clientes en el rubro de seguridad corporativa, la calidad del uniforme
seguro sera un aspecto altamente valorado. Si bien este aspecto debiera ser relevante para
cualquier otro rubro, probablemente éste privilegiara otros requerimientos como la imagen
proyectada, durabilidad y resistencia.

A continuacién, se identifican aquellas caracteristicas técnicas que tienen relacién con lograr
determinados desempefios valorados por los clientes (previamente categorizados como
requerimientos del cliente). Se debera decidir por tanto cuales son las caracteristicas importantes
del producto y las metas de mejoria, detallandose dentro de la Casa.

La Casa de la Calidad también considera un benchmarking o comparacion del producto de la
empresa con los de la competencia desde la mirada de los clientes. De esta forma se podra
comprender de mejor forma cudl es el posicionamiento relativo del producto frente a los principales
competidores en los distintos aspectos valorados por los clientes. Este benchmarking también se
puede extender en una comparacién en cuanto a las caracteristicas técnicas y los valores metas
deseados, lo que permite visualizar las fortalezas y debilidades en esta dimension.

BENEFICIOS DE LA APLICACION DE UNA QFD

Menor Tiempo de desarrollo desde el concepto hasta el arranque de produccién.

Pocos cambios de ingenieria con el producto en produccion.

Disefio congruente con las necesidades y expectativas del cliente, a través de
equipos multidisciplinarios.

Satisfaccién de las necesidades del cliente.

Traduce los requerimientos del cliente desde un lenguaje ambiguo a los requerimientos de disefio
especificos para el desarrollo del producto y su manufactura.

Los requerimientos del cliente son medibles, alcanzables y potencialmente mejorables.

Identifica las caracteristicas criticas para la calidad (CTQs) del producto y su desempefio en el
mercado.

En la alta direccion ayuda a que los directivos cambien su forma de dirigir de una orientaciéon hacia

los resultados, a un enfoque hacia los procesos que conducen a los resultados.
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En la planeacién de productos y procesos operativos, ayuda a disminuir, e incluso a eliminar, las
iteraciones de redisefio que se realizan en los métodos tradicionales ya que incorpora desde el
principio los diferentes enfoques que intervienen en la definicion de las caracteristicas de productos
y procesos.

Promueve una mejor comunicacioén y labor de equipo entre el personal que interviene en todas las
etapas, desde el disefio hasta la comercializacion del producto.

LIMITACIONES DEL QFD

Las opiniones del cliente se obtienen por medio de encuestas de mercado. Si estas se realizan de
una manera pobre, entonces el analisis entero puede dar lugar a hacer dafio a la firma o empresa.
Las necesidades y deseos de los clientes pueden cambiar rapidamente hoy en dia. El pensamiento
comprensivo y metédico del sistema puede hacer mas compleja la adaptacion a las necesidades

del mercado cambiante.

1.7 ¢Qué es Lean Manufacturing?

Lean Manufacturing es un proceso continuo y sistematico de identificacion y eliminacion de
actividades que no agregan valor en un proceso, pero si implican costo y esfuerzo. La principal
filosofia en la que se sustenta el Lean Manufacturing radica en la premisa de que "todo puede
hacerse mejor"; de tal manera que en una organizacion debe existir una bdsqueda continua de
oportunidades de mejora.

Como resultado, una organizacién que aplique Lean Manufacturing deberia ajustar su produccién a
la demanda, en el momento y las cantidades en que sea solicitada, y con un costo minimo. Segun
entonces, Lean Manufacturing puede definirse como una filosofia de produccién que agrupa un
conjunto de técnicas que nos facilitan el disefio de un sistema para producir y suministrar en
funcion de la demanda, con el minimo costo, una calidad competitiva y alta flexibilidad; de tal forma
que Lean Manufacturing permitira que la organizacién minimice:

e Los inventarios.

e Los retrasos.

e Los espacios de trabajo.

e Los costos totales.

e El consumo energético.

e Mejore su calidad.

En términos generales, contribuye a que la organizaciébn sea mas competitiva, innovadora y
eficiente.

La metodologia Lean Manufacturing es ejecutada por equipos de trabajo inclusivos, organizados y
capacitados. Los integrantes de los equipos de trabajo involucrados en las técnicas Lean,
representan a todos los niveles de la organizacién, en especial la demanda de la participacion

activa de los operarios de trabajo en todas las etapas de la metodologia.
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La bUsqueda continua de oportunidades de mejora debe formar parte de una estrategia
organizacional, y como tal, la filosofia Lean Manufacturing contempla herramientas que pueden
aplicarse tanto a procesos especificos en forma de técnicas sencillas, como al modelo estratégico
mediante un sistema de administracion ajustado.
Las organizaciones que buscan implementar la metodologia Lean o algunas de sus herramientas,
evidentemente persiguen objetivos relacionados con el mejoramiento del desempefio de sus
procesos. En dicha busqueda, muchas son las organizaciones que han fracasado en la obtencion
de resultados significativos. Por tal razén, es muy importante considerar que Lean Manufacturing
es una filosofia que precisa del compromiso organizacional y que requiere de una adaptacion
cultural. A través de la experiencia en los procesos de implementacion de Lean Manufacturing,
expertos han considerado que existen tres principios claves para una adecuada ejecucién de las
actividades Lean:

1. Lean Manufacturing es un proyecto de tipo estratégico: De tal manera que debe estar incluido
en el plan estratégico organizacional y relacionado con las prioridades competitivas de la
compaiiia.

2. La estructura organizacional debe adaptarse a la metodologia Lean:; De tal forma que existan
procesos mas concurrentes y menor "comunicacion sobre la pared”, es decir que las
estructuras funcionales deben migrar hacia estructuras colaborativas.

3. Lean Manufacturing es un compromiso de todos: La implementacion de la estrategia sera
gradual pero debe integrar a todos los niveles de la organizacion. El mayor cambio en la
compafiia debe ser de tipo cultural, el mejoramiento debe convertirse en un héabito de todos.

Basicamente la etapa tradicional en el camino Lean consiste en el diagnéstico de la situacion

actual de la organizacion, para con ello disefiar un adecuado plan estratégico y conformar un

6ptimo equipo de trabajo. La primera etapa de aplicacién enfrenta a la organizacién con los retos
que implica una nueva filosofia de trabajo, de tal manera que se adquiere una primera experiencia

en la cual se reconocen los errores y la capacidad de la organizacién para obtener resultados a

partir de las técnicas utilizadas. La etapa de cadenas de valor se centra en la estructura de la

organizacién, de tal manera que se implementa un modelo de trabajo concurrente basado en los
procesos y no en los departamentos, se extiende la aplicaciéon de la fase 1 a las demas areas, se
inicia la logistica y la contabilidad Lean, de tal forma que se optimicen los procesos de entrega y se

establezcan indicadores de desempefio para la toma de decisiones basada en resultados e

informacion vital.

La etapa final tiene el propdsito de lograr una organizacion Lean, haciendo que exista un

pensamiento Lean, basado en el compromiso, la disciplina y la gestion del conocimiento. Una

organizacién Lean debe reflejar en todas sus areas y procesos el mayor valor posible, y en todos
sus miembros, la idea de que dicha organizacion es el mejor lugar para trabajar.

Lean Manufacturing se puede traducir como fabricacién esbelta, fabricacion ajustada o fabricacion

agil.
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La filosofia Lean Manufacturing busca la forma de mejorar y optimizar el sistema de produccién,
tratando de eliminar o reducir todas las actividades que no afiadan valor dentro del proceso de
produccion. Se basa en los siguientes sistemas.

- TQM: Calidad total.

- JIT: Justo a tiempo.

- Kaizen: Mejora continta.

- TOC: Teoria de las restricciones.

- Reingenieria de procesos.

Las actividades que no afiaden valor son las que no aportan nada al cliente, ni tampoco
contribuyen a avanzar en el proceso de produccion. Este tipo de actividades, hacen menos

eficiente el proceso de produccion. Son los llamados desperdicios del Lean Manufacturing o

despilfarros.

TQM O GESTION DE CALIDAD TOTAL

Dentro de este contexto, en los afios 50 en Japdn, surgid el concepto de Calidad Total y Gestion
de la Calidad Total (TQM o Total Quality Management).

El TQM es una de las bases del Lean Manufacturing, inicialmente contribuyé con su enfoque para
implementar una cultura empresarial colectiva del total compromiso con la eficiencia.

El concepto de control de calidad no es nuevo, en realidad siempre ha estado de la mano con la
produccion de procesos, lo que si ha evolucionado es su aplicacion. En un principio el control de
calidad se aseguraba que los productos que no cumplian con las especificaciones necesarias no
llegaran al cliente.

Hoy en dia eso va mas alla, se evita el re-trabajo y los desperdicios desde el momento cero.
Iniciando con los insumos recibidos por parte del proveedor, los cuales no deben ser aceptados si
no cumplen con nuestras especificaciones en su totalidad.

Después, aplicar el mismo estandar de calidad en cada proceso o actividad, para esto, el area de
control de calidad debe seguir a cada momento el desarrollo de dicha transformacién de la materia
prima hasta que se obtenga el producto terminado.

“Calidad: La minima pérdida provocada por el producto a la sociedad desde que se envia el
mismo” Taguchi.

En primer lugar, para entender el concepto de gestidon de calidad total, podemos definir la calidad
como el “pleno cumplimiento de los requisitos legales, estéticos y funcionales solicitados por el
cliente al menor costo posible”.

La clave del éxito de la metodologia Lean Manufacturing es que implica la colaboracién y
comunicacién plena de todos los niveles de la empresa: directivos, mandos intermedios y
operarios.

Esta nueva cultura tiende a encontrar la forma de aplicar mejoras continuas utilizando los minimos
recursos, eliminando el despilfarro, mejorando la calidad y reduciendo tiempos de produccion y el

costo.

19


https://leanmanufacturing10.com/calidad-total-tqm
https://leanmanufacturing10.com/calidad-total-tqm
https://leanmanufacturing10.com/just-in-time-jit-kanban
https://leanmanufacturing10.com/just-in-time-jit-kanban
https://leanmanufacturing10.com/kaizen-mejora-continua
https://leanmanufacturing10.com/kaizen-mejora-continua
https://leanmanufacturing10.com/toc
https://leanmanufacturing10.com/toc
https://leanmanufacturing10.com/reingenieria-procesos-definicion-implementacion-ejemplos
https://leanmanufacturing10.com/reingenieria-procesos-definicion-implementacion-ejemplos
https://leanmanufacturing10.com/desperdicios-lean-manufacturing

JIT, JUST IN TIME

Se entiende como just in time a la filosofia que busca la eliminacién de todo lo que implique
desperdicio en el proceso de produccién, desde las compras hasta la distribucién.

Se basa en que tanto el material intermedio como los productos acabados deben estar en su sitio
justo cuando sea necesario y no antes. Ademas, la cantidad de material intermedio, como del
producto terminado, debe ser la justa para satisfacer las necesidades del cliente.

La sobreproduccién y reproceso de manufactura, representan un stock de inventario y un aumento
en los costos de produccion.

Por tanto, es un modelo productivo que se basa principalmente en la gestion o aprovisionamiento
de los materiales del sistema productivo a través de un sistema Pul, es decir, el material debe
aportarse en el momento y la cantidad que son requeridos para su consumo.

KAIZEN, MEJORA CONTINUA

Kaizen es un término japonés que se traduce como mejora continua, la palabra viene de la unién
de dos palabras japonesas: KAI (cambio) y ZEN (mejorar); y aunque es un concepto que ya no es
demasiado nuevo, su aplicaciéon en las empresas no esta muy extendida.

La idea principal es la resolucion de problemas mediante medidas correctoras con el objetivo de
mejorar el sistema productivo.

La filosofia Kaizen se basa en la guerra constante contra el desperdicio. Kaizen implica un cambio
de actitud del personal de la empresa. Se trata de incentivar este cambio de actitud hacia la
mejora, utilizando las capacidades de todo el personal con el objetivo constante de llevar a la
empresa al éxito.

Los principales objetivos de los programas de mejora continua son:

1. Aumentar el nivel de calidad.

2. Mejorar la satisfaccion del cliente (con disminucién de las No Conformidades de clientes).

3. Optimizacion de la gestidn de la empresa.

4. Incrementar en el rendimiento de equipos humanos.

TOC, TEORIA DE LAS RESTRICCIONES

TOC se considera como una buena herramienta para comenzar a actuar en la empresa desde el
punto de vista del Lean Manufacturing.

Un buen comienzo es la busqueda del, o los, cuello de botella y actuar sobre él. Cualquier
incremento de productividad de este punto es un incremento en el mismo valor en la produccion
total de la linea o planta.

La Teoria de las Restricciones o TOC (por sus siglas en inglés Thor of Constraints) o también
conocido como Teoria de las Limitaciones, se basa en que todo sistema productivo siempre tiene,
al menos, un cuello de botella, o un eslabén en la cadena mas débil, y su determinacién es crucial
para actuar sobre él, ya que este cuello de botella es el que marcara el ritmo productivo de la

cadena.
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Una mejora en cualquier otro eslabén de la cadena no producira mejora, ya que el cuello de botella
es el que nos marca el limite de la produccion. Es por este motivo por el que la teoria de las
restricciones se basa en detectar el cuello de botella y actuar sobre él.

TOC propone un sencillo sistema de Proceso de Mejora Continua que consiste en los Five
Focusing Steps (5FS):

1. Identify: Identifica el cuello de botella.

2. Exploit: Explota el cuello del sistema, decidir qué hacer con las limitaciones.

3. Subordinate: Subordina todas las decisiones al efecto sobre la limitacion.

4. Elévate: Eleva la restriccion.

5. Repeat: Si se crea otro cuello, repite todos los pasos.

REINGENIERIA DE PROCESOS

La reingenieria es establecer secuencias en interacciones nuevas en procesos administrativos y
regulatorios. Es un andlisis y redisefio radical de la economia y de la concepcién de los negocios
para lograr mejoras significativas en medidas como en costos, de calidad, servicio y rapidez. Su
objetivo es incrementar la capacidad de gestién. Es un modo planificado de establecer secuencias
e interacciones con el objetivo de aumentar la eficiencia, la eficacia, la productividad y la
efectividad.

Se trata de una reconfiguracién profunda del proceso que se trate e implica una vision integral de
la organizacién en la cual se desarrolla. Preguntas como: ¢Por qué hacemos lo que hacemos? y
¢Por qué lo hacemos cémo lo hacemos?, llevan a interpelar sobre los fundamentos de los
procesos de trabajo. La reingenieria de procesos es radical de cierta manera, ya que busca llegar a
la raiz de las cosas, no se trata solamente de mejorar los procesos, sino principalmente, buscar
reinventarlos con el fin de crear ventajas competitivas e innovar en las maneras de hacer las cosas.
Una confusion usual es equiparar la reingenieria de los procesos al redisefio o disefio
organizacional, no hay que confundir, son los procesos y no las organizaciones los sujetos a

reingenieria.

1.7.1 Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo es la representacion gréafica de un proceso, es decir, muestra graficamente el
flujo de acciones a seguir para cumplir con una tarea especifica.

Dentro de la informética, un diagrama de flujo es la representacién gréfica de un algoritmo. La
correcta construccion de estos diagramas es fundamental para la etapa de codificacion, ya que, a
partir del diagrama de flujo es posible codificar un programa en algun lenguaje de programacion.

A continuacion, en la tabla 1.1 presentamos los simbolos que utilizaremos, y una explicacion de los
mismos. Estos satisfacen las recomendaciones de la “International Organization for
Standardizatiori' (ISO) y la “American National Standards Institute” (ANSI).
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SIMBOLOS PARA REALIZAR EL FLUIOGRAMA

Representacion

del simbolo

Explicacion del simbolo

Simbolo utilizado para marcar el inicio y el fin del diagrama de flujo.

Simbolo utilizado para Introducir los datos de entrada. Expresa lectura.

Simbolo utilizado para representar un proceso. En su interior se expresan
asignaciones, operaciones aritméticas, cambios de valor de celdas en

memoria, etc.

Simbolo utilizado para representar una decision En su interior se almacena
una condicion, y dependiendo del resultado de la evaluaciéon de la misma
se sigue por una de las ramas o caminos alternativos Este simbolo se
utiliza en la estructura selectiva si entonces, y en las estructuras repetitivas

repetir y mientras.

Simbolo utilizado para representar la estructura selectiva doble si
entonces/sino. En su interior se almacena una condicion. Si el resultado es
verdadero se continta por el camino de la Izquierda, y si es falso por el

camino de la derecha.

Simbolo utilizado para representar una decision mdultiple. En su Interior se
almacena un selector, y dependiendo del valor de dicho selector se sigue
por una de las ramas o caminos alternativos. Este simbolo se utiliza en la

estructura selectiva si multiple.

Simbolo utilizado para representar la Impresion de un resultado. Expresa

escritura.

Simbolos utilizados para expresar la direccion del flujo del diagrama.

Simbolo utilizado para expresar conexién dentro de una misma pagina.

Simbolo utilizado para expresar conexién entre paginas diferentes.

Simbolo utilizado para expresar un modulo de un problema. En realidad
expresa que para continuar con el flujo normal del diagrama debemos

primero resolver el sub-problema que enuncia en su Interior.

Tema 1.7.1 - Tabla 3 Simbolos utilizados en los diagramas de flujo. Fuente: Cairo O. (2013)
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A continuacién se presentan las etapas que debemos seguir en la construccién de un diagrama de

/ Lectura de datos /

Procesamiento de los datos

l

flujo.
ETAPAS DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Impresién de

resultados

|
D

Tema 1.7.1 — Figura 3 Etapas en la construccion de un diagrama de flujo. Fuente: Cairo O. (2013)
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1.7.2 Reglas parala construccion de diagramas de flujo
Debemos recordar que un diagrama de flujo debe ilustrar graficamente los pasos o0 procesos a
seguir para alcanzar la solucion de un problema. Los simbolos presentados, colocados
adecuadamente, permiten crear una estructura grafica flexible que ilustra los pasos a seguir para
alcanzar un resultado especifico.
Estas son el conjunto de reglas que permiten la construccion de diagramas de flujo.

1. Todo diagrama de flujo debe tener un inicio y un fin.

|
=

Tema 1.7.2 - Figura 4 Inicio y Fin de in Diagrama de flujo. Fuente: Cairo O. (2013)
2. Las lineas utilizadas para indicar la direccién del flujo del diagrama deben ser rectas, verticales y

l— K K

Tema 1.7.2 - Figura 5 Utilizacién correcta de las flechas en un diagrama de flujo. Fuente: Cairo O.
(2013)

3. Todas las lineas utilizadas para indicar la direcciéon del flujo del diagrama deben estar

horizontales.

conectadas. La conexién puede ser a un simbolo que exprese lectura, proceso, decision,

impresién, conexion o fin de diagrama.

Tema 1.7.2 - Figura 6 Conexioén correcta de los simbolos en un diagrama de flujo. Fuente: Cairo O.
(2013)
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4. El diagrama de flujo debe ser construido de arriba hacia abajo (top-Down) y de izquierda a
derecha (right to left).

5. La notacién utilizada en el diagrama de flujo debe ser independiente del lenguaje de
programacion. La solucién presentada en el diagrama puede escribirse posteriormente y facilmente
en diferentes lenguajes de programacion.

6. Es conveniente cuando realizamos una tarea compleja poner comentarios que expresen o
ayuden a entender lo que hicimos.

7. Si el diagrama de flujo requiriera mas de una hoja para su construccion, debemos utilizar los
conectores adecuados y enumerar las paginas convenientemente.

8. No puede llegar mas de una linea a un simbolo.

L7 -
/A A

No Valido Valido

:

/ R

No Valido Valido

Tema 1.7.2 - Figura 7 Conexion valida y no valida en un diagrama de flujo. Fuente: Cairo O. (2013)

25



1.8 Informacion general de Uniformes Gavar S.A. de C.V.

1.8.1 Historia de la empresa

Empresa constituida el 17 de octubre de 2007, ubicada en calle Congreso no. 465 Col. Federal, CP
15700, Delegacién Venustiano Carranza.

Uniformes Gavar, son las siglas de los socios fundadores Gerardo Gavito y Arturo Ontiveros, la
empresa fue creada pensando en dar un toque personalizado en los uniformes, tanto en el bordado
como en el impreso, la idea comenzd montando un taller en la casa de uno de los socios, siempre
con la firme idea de hacer crecer el negocio, tiempo después fue llevada al lugar donde comenz6
operaciones ya con el nombre de Uniformes Gavar, dedicada en un inicio a la confeccién en serie
de uniformes en la calle Congreso no. 465 en la Colonia Federal, operando ahi con dos maquinas
bordadoras de 15 y 7 cabezas, taller de muestras, una mesa de corte, contando con 12 empleados
de planta y 3 talleres de maquila.

Hoy en dia la empresa se enfoca en uniformes industriales y sobre todo promocionales textiles,

para dar un realce a la marca, siendo las chamarras su producto de mayor especialidad.

1.8.2 Mision de la empresa.
Cubrir las necesidades del cliente fabricando ropa de trabajo de calidad, asi como la realizacién de
una amplia variedad de bordados con servicio profesional y responsable, cumpliendo siempre con

los requerimientos y expectativas de los clientes.

1.8.3 Visidn de la empresa

Ser una empresa lider en el mercado textil, extendiendo sus ventas a toda la Republica,
expandiendo su capacidad de produccion. Obtener un crecimiento constante de la cartera de
clientes y conseguir una mejora continua en los productos, asi como la profesionalizacion de los

procesos en general.

1.8.4 Valores de la empresa
e Calidad: Lo que hacemos lo hacemos bien.
e Colaboracion: Potenciar el talento colectivo.
e Integridad: Ser auténticos.

e Responsabilidad: Estamos 100% comprometidos con nuestros clientes y nuestras prendas.
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1.8.5 Politicas de Calidad

Las politicas de calidad de Uniformes Gavar son las siguientes:

1.

Por ningln motivo se debera entregar algiin molde para produccion sin la previa autorizacion de
la muestra terminada. Para una correcta elaboracién se debera verificar que las tallas
(graduacidn) de la muestra y moldes correspondan a las corridas autorizadas.

Los royos de tela deben ser perfectamente revisados antes de llevar a cabo los tendidos, el
cortador deberd utilizar su equipo de proteccién (guante de corte, cubre bocas y lentes de
proteccion), los royos de tela deben estar autorizados antes de ser cortados, absolutamente
todas las piezas deberan estar foliada antes de ser amarradas y la habilitacion de las prendas
debera estar completa.

Los maquileros deberan firmar de recibido siempre y cuando hayan contado las piezas, asi
como la habilitacion y estén de acuerdo, ademas tienen la responsabilidad de hacer una contra
muestra de la prenda para su debida autorizacién, de lo contrario no deberan iniciar con la
produccion. Se debera a entregar a los maquileros la muestra de Disefio, asi como la ficha
técnica de la prenda.

Toda la mercancia debera ser recibida mediante notas de entrega, para verificar con las
mismas que las cantidades entregadas son correctas, ya que sin excusa toda la mercancia
recibida deberd ser contabilizada al momento, revisar que las bolsas de las prendas estén
correctamente cosidas, asi como verificar las costuras y detalles de confeccién de las mismas.
Todos los bordados deberan ser autorizados sin excepcion o de lo contrario no podran entrar a
produccion, el operario tiene la responsabilidad de contar las piezas y reportar algin faltante. El
bordador debera reportar las piezas falladas en el momento que sucedan para llevar a cabo su

inmediato reemplazo.
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1.8.6 Organigrama Uniformes Gavar S.A. de C.V.

'[::I'IIIIIIIIIE

NOTA:

Tema 1.8.6 - Imagen 5 Organigrama estructural de Uniformes Gavar S.A de C.V. Fuente:

e m e e m e —————————

N 4

____________________________________________

Elaboracion propia.

1.8.7 Segmento de mercado y clientes de Uniformes Gavar S.A de C.V.

Los numeros representan la cantidad de colaboradores de cada area

e

El mercado en el cual se desempefia Uniformes Gavar S.A de C.V, corresponde al sector publico y

privado de empresas que uniforman un cierto porcentaje de sus colaboradores de manera que

logren transmitir una imagen corporativa formal.

La empresa se ha posicionado rapidamente en el mercado de la industria textil, teniendo clientes

del sector privado y del sector publico, como son:

GRUPO SAN PABLO.
COLGATE PALMOLIVE.
CADENAS CINEMEX.
LABORATORIOS MERCK.
DISH MEXICO.
SECRETARIA DE MARINA.
IMSS.

SECTOR SALUD.

INE.

CONALEP.

28



Pensando en la competencia, se han creado estrategias comerciales, como publicidad en
television y radio, catalogo actualizado y pagina web, asi como diversificacion y mejora de los
productos de linea.

La empresa constantemente es invitada a concursar licitaciones en el sector Publico y Privado,
resultando en muchos casos adjudicada gracias a sus muestras fisicas, propuestas ejecutivas y

econémicas.

1.8.8 Giro de la empresa

Uniformes Gavar es una empresa que pertenece a la industria del vestido debido a que se dedica a
la confeccién y manufactura de productos terminados para el vestido, mas alla de la elaboracion de
telas.

La industria del vestido es intensiva en mano de obra y tiene experiencia productiva, debido a que
pocas empresas han incursionado en disefio y moda. Dicha industria tiene fuerte presencia de
PYMES y gran impacto en el empleo manufacturero. Las recientes medidas para combatir la
subvaluacion le han permitido una mayor dindmica productiva.

Segun datos obtenidos en el Sistema de Cuentas Nacionales del INEGI, la participacion de la
industria textil en el Producto Interno Bruto (PIB) del pais es la siguiente:

PIB Industria Textil 2013 — 2015
Millones de pesos % del PIB Manufacturero
2013 68,913 25
2014 70,109 24
2015 78,216 25

Tema 1.8.8 - Tabla 4 Industria Textil. Fuente: INEGI (2015)
Segun el Instituto Mexicano del Seguro Social las cifras que la industria textil representa para el
empleo en México van en aumento.
Empleo Industria Textil 2013 — 2015

Personal Ocupado
) % del Empleo Manufacturero
(Promedio)
2013 310,061 7.2
2014 313,001 7.0
2015 316,571 6.7

Tema 1.8.8 - Tabla 5 Industria Textil. Fuente: INEGI (2015)
En cuanto a la posicion que ocupa la industria textil y del vestido en la CDMX nos encontramos con
datos obtenidos a través de la Camara Nacional de la Industria del Vestido que arrojan los
siguientes resultados:
La cadena textil — vestido en la CDMX contribuye con el 21.7% del PIB sectorial nacional, que lo

ubica como la primera entidad en cuanto a contribucion a este rubro.
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Cadena Textil - Vestido por Entidad Federativa.

OTROS
DURANGO
TAMAULIPAS
TLAXCALA
AGUASCALIENTES
YUCATAN

BAJA CALIFORNIA
SONORA
COAHUILA
HIDALGO
JALISCO

NUEVO LEON
CHIHUAHUA
PUEBLA
GUANAIUATO
ESTADO DE MEXICO
CDMX

Participacion Porcentual %

21.7

5 10

Tema 1.8.8 - Gréfica 1 Industria Textil. Fuente: INEGI (2015)

Industria Textil

OTRAS TEXTIL — VESTIDO
INDUSTIAS
% 87.7% 12.3 %
# 322,539 45,333
TRABAJADORES

Tema 1.8.8 - Tabla 6 Industria Textil. Fuente: INEGI (2015)
Cifras del 2009 colocaron a la industria textil y de vestido con el 12.3% de la participaciéon en el

empleo manufacturero en donde destaca la industria del vestido con el 9.8%.

Textil y vestido

TEXTIL VESTIDO
% 2.6 % 9.8 %
# 35,886 9,447
TRABAJADORES

Tema 1.8.8 Tabla 7 Industria Textil. Fuente: INEGI (2015)
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Porcentaje de particidn en empleo manufacturero

12.3

Il OTRAS INDUSTRIAS
B TEXTIL - VESTIDO

Tema 1.8.8 - Gréfica 2 Industria Textil. Fuente: INEGI (2015)
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CAPITULO Il SITUACION ACTUAL

2.1 Situacién actual de la Empresa

Pensado en ampliar la empresa, se restablecié en el domicilio actual ubicado en Calle Vicente
Mariscal no. 43 col. Juan Escutia, Del. Iztapalapa.

Cuenta con las areas de: disefio, corte, bordado, maquila, terminado y empacado, logistica y
administracion, el area de produccion estd integrada por 3 mesas de corte, area de disefio y
muestreo, 2 maquinas bordadoras de 15 cabezas, asi como laboratorio de ponchado e impresion,
2 maquinas tejedoras circulares, 27 empleados de planta, 3 unidades de reparto, 14 talleres de
magquila especializados en productos como son: playeras polo, camisas, pantalones y chamarras.
Actualmente GAVAR lleva a cabo entregas en toda la Republica, principalmente en Querétaro, San
José de Iturbide y Puerto de Veracruz.

Cuadro explicativo de las maquinas con las que cuenta la empresa. (Anexos Maguinaria).

2.1.1 FODA
Una herramienta de utilidad para el andlisis de la situacién actual de la empresa es el FODA, ya

que nos permite identificar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de la empresa,
para asi, detectar los factores que intervienen y lograr redimirlos.

A continuacién se muestra un analisis FODA de Uniformes Gavar, S.A de C.V.

FORTALEZAS DEBILIDADES

Recursos Humanos con experiencia y bien calificada Salarios deficientes
Funciones bien definidas Falta de motivacion al recurso humano
Climalaboral buenoy estable Equipoy magquinaria desactualizados
Lineas de mando bien definidas Problemas financieros
Lealtad de lostrabajadores Demanda del producto no es constante

FODA
OPORTUNIDADES AMENAZAS

Mercado textil en constante crecimiemto Competencia consolidada en el mercado
Calidad del producto terminado Velocidad en los cambios tecnologicos de
maguinaria

Lealtad de proveedores y clientes
o . . Aumentode precios de MP
Poderadguisitivo de los clientes potenciales
Competencia con productos de mas bajo precio

Ampliacion del mercado a nivel nacional

Bajo crecimientodela organizaciciy

Tema 2.1.1 - Imagen 6 FODA situacion actual de la empresa Uniformes Gavar S.A. de C.V.

Fuente: Elaboracion propia.
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2.2 Necesidad de mejora contintia

La empresa Uniformes Gavar S.A de C.V, pretende convertirse en un lider nacional en el mercado
textil, destacandose por la calidad total de sus productos, cumpliendo en tiempo y forma con la
entregas y contando con las menores devoluciones por parte de nuestros clientes, aprobacion de
los mismos en la entrega final de los productos, que a su vez sera factor determinante para la
captacion de mayores clientes potenciales e incremento en las ventas.

Es importante realizar un andlisis de los clientes, para poder identificar los factores determinantes

para mantener la lealtad de los mismos.

2.2.1 ;Qué es un cliente leal?

Un cliente leal es aquel que permanece en la empresa y lo hace comprando productos o servicios
y ademas tiende a aumentar las ventas. Conseguir lealtad de los clientes no es facil y solo es
posible conseguirla si la empresa mantiene una relacion de la excelencia en el servicio ya que el
cliente fiel valora el servicio como el soporte de su relacion.

Solo aquellas empresas que lo consiguen, pueden demostrar que son realmente dignas de
confianza, operacionalmente perfectas y por supuesto, mantienen una linea coherente de servicio
que atrapa a los clientes.

La lealtad del cliente se consigue mas facilmente, por la via de la excelencia en el servicio y

mediante la generacion de experiencias.

2.2.2 ;Como se mide la lealtad de los clientes?

Existen dos indicadores de medicién de la lealtad del cliente que son a su vez, de alto impacto en
las estrategias comerciales de las empresas. Por un lado, la cantidad de productos del portafolio
que compra el cliente daran una medida clara de su lealtad. Este dato debe permitir a la empresa
generar una meta para todos los funcionarios de cara al cliente. Pero ademas, debe dar paso a
una medicion bien importante relacionada con las compras promedio de productos del portafolio
que compran todos los clientes y asi generar metas de aumento de ese indicador.

Como ejemplo ponemos el siguiente caso, un cliente de Uniformes Gavar compré durante el afio
2017 regularmente 5 productos de un portafolio de 25, teniendo un indicador de 20%. Dados estos
resultados se puede realizar una proyeccion para el aflo 2018 que consistiria en llevarlo a 6
productos sobre 25 con lo cual el indicador subiria a 24%.

El otro indicador se refiere a referidos de los cliente leales. Un cliente es leal cuando se atreve a
recomendar a su proveedor a otros clientes, pero en cuanto a las referencias debemos ser claros
en el sentido de que no se trata de que el cliente entregue solo hombres de personas, la empresa
no busca llenar un directorio telefonico y por lo tanto, se trata de referidos (tiles, accesibles, cuyo

interés en comprar sea evidente desde el primer contacto. Nadie que se sienta maltratado,
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desconocido, ignorado o simplemente mal atendido por su proveedor se atrevera a recomendarlo a
personas conocidas, tampoco hablara de sus experiencias agradables con él y por lo tanto, para
gue la referenciacién sea una realidad, la empresa tendra que conseguir hacer evidente su
compromiso con la calidad del servicio al cliente.

En nuestro proyecto propondremos la utilizacion de dos Kpi's que nos ayudaran a medir la

fidelidad de los clientes de Uniformes Gavar de la siguiente manera:

2.2.3 NPS (Net Promoter Score)

Este KPI's es ideal para medir la lealtad de un cliente, permite prever su comportamiento cuando

se realiza una accién determinada. Para poder medirlo se necesita realizar una encuesta a los

clientes. Realizando una sencilla pregunta, ¢ Recomendarian la empresa a algiin amigo, familiar o

empresa? Al mismo tiempo se deberan puntuar las respuestas del 0 al 10.

Una vez tengas los resultados, tienes que dividirlos en 3 grupos:

e Promotores para aquellos que hayan respondido 9 y 10. Estos son clientes a los que podemos
considerar como leales a la empresa, siendo seguramente embajadores y prescriptores
potenciales.

e Pasivos para los que hayan respondido 7 y 8. Estos podemos considerarlos como clientes
satisfechos, pero que no han llegado a un nivel de entusiasmo tal que podamos considerarlos
como posibles prescriptores de la empresa en cuestion.

Estos tienen probabilidades de que en algin momento lleguen a ser infieles y se vayan con la
competencia.

e Detractores para el resto de puntuaciones. En general son clientes insatisfechos y por tanto un
peligro real para la empresa, ya que pueden dafiar la imagen y perjudicar asi la reputacion de la
organizacion.

Para el calculo del NPS se tiene que restar al porcentaje de Promotores, el porcentaje de

Detractores. Debera resultar una cifra entre el (-100) y el 100. Si el resultado es un numero

positivo, se puede considerar el nivel de lealtad o fidelidad como bueno. Si es negativo, existiria un

problema con el grado de lealtad de los clientes y un punto para trabajar en la estrategia de

fidelizacion.

2.2.4 Diagrama de Flujo del proceso general

A continuacién se muestra el diagrama de flujo del proceso de produccién general para la
elaboracién de las prendas, en el cual se muestran las areas involucradas asi como los pasos que
se deben seguir para la manufactura de los uniformes. Con la elaboracién del diagrama de flujo se

busca representar de manera préactica la secuencia y descripcion del proceso.
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36



Proceso

Fase

Empaque

Se Bordaya .

armada

Revisa

Bordado Administracion

Borda las
Piezas

Mercancia

Se realiza el

Se
deshebra deshebrado

Empaca la

Mercancia

Verificay
Autoriza

Representan latoma de
decisiones administrativas del
proceso

Representan el proceso de
manufactura (area de estudio)

ig entregael
Cliente

Jefatura de Produccion

Pedido
Autorizado

Embarcay
envia el
pedido

Tema 2.2.4 - Figura 8 Diagrama de flujo. Fuente: Elaboracion propia.
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2.2.5 Descripcién del Proceso

Llega el pedido a administracion.

El Director General revisa, firma y autoriza la realizacion del pedido.
Administracion entrega al jefe de produccion el pedido para darle seguimiento.

En Disefio, realiza de manera digital los moldes y trazos de las prendas a elaborar.

El disefiador entrega moldes a los muestristas el trazo de la prenda para elaborar una muestra.

© 0k~ w0 DN RE

Si hay maodificaciones se realizan y si no hay se manda molde al area de corte, en el area de

corte se realizan los trazos del pedido total de manera digital, se imprimen trazos en el plotter.

7. Jefatura de Produccion hace requerimiento de material en administracion o directamente con el
proveedor segun sea el caso.

8. Administracién solicita material a proveedores, Jefatura de Produccion recibe y verifica el
material recibido.

9. El material (tela) es entregado al 4rea de corte donde se realiza el tendido y con el trazo.

10.Se da luz verde para llevar a cabo el cortado de las piezas.

11.Se cortan las piezas a maquilar para la elaboracién de las prendas.

12.Si la prenda se borda, la pieza se separa y se entrega al area de bordado.

13.Se lleva a cabo la elaboracion del bordado en el area correspondiente.

14.Después se turna a empaque para llevar a cabo el terminado (deshebrado).

15.El encargado de corte habilita las piezas (agregar material necesario para la elaboracion de las
prendas; cierres, botones, broches, etiquetas, etc.) y prepara corte para mandarlo a maquila
(elaboracién de prendas).

16.El jefe de produccidn verifica el corte, realiza salida de maquila (documento).

17.Embarca la mercancia incluyendo la muestra elaborada en disefio para enviarla al taller donde
se llevara a cabo la elaboracion de la prenda.

18.El jefe de produccion supervisa y da seguimiento a la maquila de las prendas en el taller.

19.El jefe de produccion recibe la maquila terminada y entrega al &rea de empaque.

20.Empagque revisa la mercancia terminada.

21.Si las prendas terminadas requieren ser bordadas se entregan al area de bordado.

22.Se realiza el bordado y se entrega al area de empaque las prendas bordadas.

23.Empaque recibe, revisa cada una de las prendas y empaca para entrega al cliente.

24.Si las prendas bordadas se deben deshebrar.

25.Se lleva a cabo su deshebrado.

26.Una vez realizado se empaca la mercancia.

27.Administracion da seguimiento a la entrega y cobranza del pedido, para autorizar a produccion
la entrega al cliente.

28.Si el jefe de produccién recibe la autorizacién para entrega al cliente sigue, si no regresa a

revision.
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29.El jefe de produccién elabora remisiéon para entrega, embarca material y envia el pedido

terminado.

2.2.6 Descripcién de areas
Jefatura de Produccion
Funciones:

e Controlar que el personal a su cargo cumpla con las funciones asignadas.

Realiza un seguimiento puntual de la produccion de las prendas hasta la entrega final con los
clientes.

Asegura y comprueba el adecuado inventario de materia prima e insumos, con el objetivo de

evitar retrasos en la produccion.

Inspeccionar las operaciones de produccion de la planta.

Realizar la adecuada planeacion de la produccion.

Jefatura de Administracion

Funciones:

e Eficiente administracion de los recursos financieros y fisicos de la empresa.

e Elaborar plan de inversiones de la empresa y garantizar su cumplimiento.

e Coordinar y planear junto con el Jefe de Produccién la compra de materia prima adecuada.

e Coordinar y supervisar la correcta ejecucion de las actividades administrativas delegadas, para
garantizar el adecuado desarrollo de los procedimientos administrativos del area.

Disefio:

Funciones:

e Disefiar prendas de acuerdo a las especificaciones y requisitos del cliente, tomando en cuenta
el manejo de las materias primas que la empresa maneja.

Corte

Funciones:

e Entregar las piezas cortadas al area de bordado.

e Trazar moldes con las especificaciones requeridas.

e Utiliza la tela para cortar y separar las piezas.

e Clasificar por tallas y color de acuerdo a la especificacion del modelo.

e Control adecuado de las prendas cortadas por talla requerida.

Bordado

Funciones:

e Ejecutar las 6rdenes del Jefe de Produccion.

e Recibir del area de corte todas las piezas que especifica la orden de produccion.

e Entregar de manera inmediata al area de corte las piezas falladas para realizar la reposicion de

la prenda.
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Cumplir con los tiempos de produccién asignados de acuerdo a los cronogramas de trabajo

asignados.

Empaque y terminado

Funciones:

Coordinar con el jefe de produccién el ingreso y salida de las érdenes de produccion con el
respectivo control de calidad de produccion que el cliente demanda.

Inspeccién a detalle de cada una de las prendas realizadas en el proceso de produccion, para
detectar fallas en las prendas.

Entregar de manera inmediata al area de bordado las piezas falladas para realizar la reposicion
de la prenda.

Empaquetar el pedido de produccion para ser enviado a los clientes.

Ventas

Funciones:

Distribucién de muestrarios.
Contacto con clientes.
Recepcidn de pedidos.
Tramitacion de pedidos.

Cuentas de clientes.

Asesor financiero y contaduria

Funciones:

Recibe y clasifica todos los documentos que le sean asignados como (comprobantes de
ingresos, cheques pagados, cuentas por cobrar y otros).

Realiza y prepara los estados financieros y balances de ganancias y pérdidas de la empresa.
Contabiliza la némina de los empleados.

Revisa cheques, 6rdenes de compra, solicitudes de pago, entre otros.

Elabora comprobantes de los movimientos contables.

Auxiliar administrativo

Funciones:

Recepcién de documentos.

Archivar documentos.

Atender llamadas telefénicas.

Gestion de articulos de papeleria y otros materiales.

Administracién de datos del personal.
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CAPITULO Il PROPUESTA

3.1 Identificacién de areas de mejora

Para la reduccion de la produccion de (PNC= Producto No Conforme) se realizara el estudio en el
area de Produccion (involucrando a las areas de corte, bordado y empaque), ya que es en donde
se identifica el mayor punto de dolor de la problemética de la empresa en cuanto al nimero de

prendas con defectos.

3.1.1 Implementacion de Seis Sigma en Uniformes Gavar S.A. de C.V.

3.1.2 Planteamiento del Problema

En Uniformes Gavar S.A. de C.V. se detectd que el porcentaje de productos no conformes
(desechos, retrabajos y desvios) representan el 9.1% para chalecos y el 9.5% para chamarras con
respecto a la produccion semestral analizada (revisar andlisis de costos en el apartado 5.3.4),
siendo la calidad uno de los conceptos mas importantes para el tipo de negocio, ya que los
productos no conformes implican un alto riesgo para la empresa de perder a sus mas importantes y
mejores clientes, por lo anterior es necesario mejorar significativamente los procesos de
produccion y la calidad de los productos terminados, ya que esta problematica no permite cumplir

con los estandares adecuados antes de la entrega al cliente final.

3.1.3 Hipotesis

Si utilizamos las herramientas de la metodologia Seis Sigma en los procesos de produccién de
chamarras y chalecos en la empresa Uniformes Gavar S.A. de C.V., aumentaremos la calidad del
producto terminado, lo cual se vera reflejado en una disminucion del porcentaje de productos no

conformes con respecto a la produccién total analizada.

3.1.4 Objetivo general

Maximizar las ventas de la empresa Uniformes Gavar S.A de C.V. a $ 16, 373,300.00
semestralmente, esto se logrard mediante la implementacion de la metodologia de calidad Seis
Sigma, la cual nos permitira corregir los procesos que contribuiran en la reduccion de la produccion
de producto no conforme (PNC), para asi, garantizar los requisitos de calidad de los productos
terminados, reduccion de costos por pérdidas o reproceso y mejorar la competitividad en el

mercado de la empresa.
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3.1.5 Objetivos especificos

e Tipificacién de las especificaciones que el area de terminado y empaque considera productos
no conformes (PNC).

e Andlisis de las causas que generan un producto no conforme, en el proceso de produccién de
las prendas.

e Propuesta para la reduccion de costos por pérdidas y reproceso en base a las tipificaciones de
los productos no conformes (PNC).

e Determinar estandares de calidad adecuados para el proceso de manufactura adecuado.

3.1.6 Justificacion

La empresa Uniformes Gavar S.A. de C.V. se desarrolla dentro de la industria textil, la cual cuenta
con gran variedad de competidores en el mercado; para lograr satisfacer las necesidades de
nuestros clientes, es necesario dar valor agregado al producto terminado, en éste caso hemos
detectado que en el proceso de manufactura, existen ciertas irregularidades en la calidad ofrecida
de los productos terminados, motivo por el cual el servicio brindado a nuestros clientes no ha sido
el adecuado, esto derivado de los defectos encontrados en las prendas en el area de terminado y
empaque, lo que provoca un costo en el reproceso y stock de inventario innecesario. Por lo tanto
se determina que el area de oportunidad en al cual se enfoque este proyecto es en el proceso de
manufactura, minimizando los defectos en el nimero de prendas fabricadas.

Se determiné implementar las herramientas y técnicas de la metodologia Seis Sigma esperando
tener los resultados esperados en un lapso de 6 a 9 meses. El costo sera variable dependiendo la
empresa y de que tan a fondo se quiera llegar con el proyecto.

Seis Sigma es una herramienta disciplinada que sirve para mejorar la calidad de los procesos,
productos y servicios, dando mayor rentabilidad y crecimiento al negocio. Este proyecto permitira a
la empresa brindar productos de alta calidad, competitivos, y que cumplan las expectativas de los
clientes disminuyendo el numero de productos no conformes, tanto en el proceso de produccion
como en el producto terminado, también con la correcta aplicacién de la metodologia se reduciran
los tiempos de entrega de los pedidos logrando con esto una mejor capacidad para cubrir la
demanda de clientes potenciales, generando una reduccién en reproceso y desechos.

Para el desarrollo de éste proyecto estan participando las sugerencias de diversos profesionistas,
lo cual brindara a la investigacion distintos puntos de vista y opiniones desde diferentes enfoques
gue serviran para la implementacién de las estrategias y mejora de los procesos. Aplicando las
habilidades, las experiencias y los conocimientos adquiridos de las siguientes carreras:

Administracion Industrial, Ingenieria Industrial e Ingenieria en Informatica.
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3.2 Areas involucradas y su aportacién al proyecto:

3.2.1 Administracion Industrial

Con la implementacion de la metodologia de Seis Sigma el enfoque de la Administracién Industrial
contribuird con el cumplimiento de objetivos generales del proyecto para el mejoramiento de la
calidad en los productos finales causantes de reproceso o deshechos, esto mediante el analisis de
los costos de la produccion de factores que generan un retrabajo en la misma, para asi lograr
maximizar las utilidades de la empresa, realizar una propuesta para reduccion de costos por
pérdidas, y con un andlisis de los clientes y proveedores para asi mantener la fidelizacién de los
mismo y consiguiendo asi una mejor identidad reflejada en un mejor posicionamiento en el

mercado para con los clientes potenciales y una mayor rentabilidad del negocio.

3.2.2 Ingenieria Industrial

Se llevara a cabo por medio de la aplicacién de técnicas relacionadas con el estudio de tiempos y
movimientos, asi como la estadistica, por medio de la utilizacion de herramientas Lean
Manufacturing, just in time, entre otros para evaluar e identificar las areas de oportunidad en los
procesos actuales, ademas de la elaboracion de algunas propuestas de mejora continua, se
pretende llevar a cabo un diagnéstico de los procesos productivos actuales, asi como un analisis
de los productos, con el objetivo de determinar indicadores y variables de calidad para medirlas,

cuantificarlas y representarlas de manera gréfica.

3.2.3 Ingenieria Informatica

Con base al objetivo y aplicando los conocimientos en informatica se recolecta la informacion y los
datos, facilitando el analisis en la implementacion de las herramientas de la metodologia Seis
Sigma en la produccién teniendo la posibilidad de detectar el producto no conforme (PNC) ya que
su vez al analizar dichos datos se puede maximizar el aprovechamiento de todos los recursos
involucrados, para la mejora de la gestion por procesos. Se creara un diagrama de flujo inicial del

proceso de produccién.

3.2.4 Alcances

Con este proyecto mediremos la mejora del proceso de manufactura dentro de la empresa
“UNIFORMES GAVAR S.A. DE C.V”, basandose en la Metodologia Seis Sigma.

Se desarrollaran estrategias para la resolucion de las problematicas de la empresa en el area de
produccion, mejorando los estandares de calidad y satisfaccion del cliente, aumentando con esto

los niveles de crecimiento del negocio.
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El proyecto se desarrolla conforme a las etapas de la metodologia DMAMC: Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar.

Cronograma

MARZO

1|12 |34

FEBRERO

DICIEMBRE |ENERO

4 |1(2|31|4|5(|1|2 |3 |4 (1|2 (3 |4

SEPTIEMBRE |OCTUBRE |NOVIEMBRE
2 |3 14 (112|341 |2 |3

1
|

SEMANAS
Definicién
Implementacion
Control

Medicién
Andlisis

Tema 3.2.4 - Tabla 8 Cronograma. Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO IV METODOLOGIA

4.1 Metodologia de Investigacion

Los tipos de investigacién empleados para el desarrollo del presente proyecto son:

Exploratoria.

Este tipo de investigacion pretende darnos una vision general, de tipo aproximativo, respecto a una
determinada realidad.

Experimental.

Caracterizado por una manipulacion artificial del factor de estudio por el investigador y por la
aleatorizacion puede llegar a manipular variables, controla y mide cualquier cambio de las

variables.

4.1.1 Disefio de la Investigacion

El disefio de la investigacion estara enfocado de acuerdo a los tipos de investigacion establecidos
en el apartado anterior el cual sera:

Investigacion Documental y Experimental.

Debido a que el presente proyecto se desarrolla mediante una o mas variables experimentales no
comprobadas que es detectar y determinar en qué condiciones pueden ser inspeccionadas, con el
fin de describir la causa que se origina para no llegar al cumplimiento de los estandares de calidad
deseados, utilizando procedimiento, registro de calidad, histéricos de procesos, observacion,
analisis del comportamiento de los procesos, teniendo como objetivos previamente definidos para
alcanzar y por medio del andlisis, la sintesis, la deduccién e induccién a lo largo del desarrollo del

presente proyecto.

4.1.2 Técnicas de investigacion a emplear

Las técnicas a emplear en el proyecto documental y de campo son:

e Entrevista:

Mantener una conversacion con una o varias personas acerca de los temas relacionados con las
probleméticas de la empresa e informar al publico de sus respuestas.

eObservacion:

Es la inspeccién de un fendmeno sin entrar en contacto con €l, con la intencién de realizar las

observaciones pertinentes de sus caracteristicas y comportamientos.
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4.2 Instrumentos para la identificacion de los requerimientos
Para identificar las causas involucradas en la fabricacién de PNC (Producto no conforme), se
solicitara el apoyo del area de produccion para recabar informacién necesaria, analizar y sugerir

los cambios a la empresa de acuerdo a la Metodologia de Seis Sigma.
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CAPITULO V ETAPAS DMAMC EN UNIFORMES GAVAR S.A DE C.V.

5.1 Objetivo de metodologia Seis Sigma DMAMC

Buscar, detectar y reducir y/o eliminar errores y defectos en un proceso, los cuales son causa de
inconformidades con los clientes.

Las cinco etapas de la metodologia Seis Sigma DMAMC son las que guian en cada apartado del

presente proyecto.

5.1.1 Etapa de Definicién

La empresa Uniformes Gavar S.A de C.V se forma de 3 de las directrices de la compafiia que
son:

Desarrollar productos terminados de alto valor agregado.

Mejorar los procesos que contribuirdn en la produccion al nivel de calidad de los productos
terminados.

Reducir costos.

Beneficios

Mejorar en el servicio al cliente: la calidad de los productos terminados para cumplir los estandares
adecuados.

Eliminacion de costos: en el area de produccion por entrega del producto con problemas de
calidad.

El beneficio econdmico se calcula en $ 2, 728, 883 .33 semestralmente.

Esta fase establece la expectativa para el proyecto y mantiene el enfoque de la estrategia Seis

Sigma a los requerimientos del cliente.
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5.1.2 SIPOC

) I P 0 c
PROVEEDOR ENTRADAS PROCESOS SALIDAS CLIENTES
Especificaciones del pedido
Administracidn Levantar la orden de pedido Verificacion del pedido Produccién
Confirmacion del pedido
Produccién Recibe pedide Requerimiento de materia prima Disefio
Revisa las especificaciones
del pedido
Disefio Digitalizacién y frazos Elaboracidn de impresién de frazos Corte
Elaberacion de impresion de
frazos. Validar si se manda a bordado y
Corte Corte de piezas a maquilar Habilita la pieza Bordade
Piezas a bordar
Bordado Bordado de piezas Verificacion de bordado Empaque
Recepcion de piezas
Empaque Maquila de piezas Prepara y habilita para empaque Produccidn
Recepcién de piezas
empaguetadas
Produccion Verificar salida de piezas Autoriza salida de piezas Empague
" . Verifica orden de pedido y autoriza
Recepcidn de piezas N .
terminadas salida de la orden de pedido. . B
Administracidn y
Empaque Empaque de mercancia Logistica
Embarque y envio de
mercancia Cliente recibe y autoriza recepcion de
Logistica Entrega al cliente pedido Cliente

Tema 5.1.2 - Tabla 9 SIPOC Uniformes Gavar S.A. de C.V. Fuente: Elaboracién propia.

Lt R
orden de . Digitalizar Cortar Bordar Maquilar Verificar Empaquetar Eniregar
pedido peid

Tema 5.1.2 - Imagen 7 Proceso de SIPOC. Fuente: Elaboracion propia.

5.1.3 Mapeo del proceso

“El mapeo de procesos es una Metodologia que se emplea para mostrar de manera detallada las
actividades que componen un proceso mediante una representacion esquemética denominada
“diagrama de flujo”, el cual esta constituido por una determinada simbologia. Las actividades que
componen el mapeo de procesos deben tener una estructura secuencial y légica orientada a
cumplir un fin en especifico.

El principal objetivo del mapeo de procesos es representar graficamente cuales son las principales
actividades que se llevan a cabo dentro de una organizacién, de tal manera que todas aquellas
personas que lo lean sean capaces de comprenderlo y llevar a cabo las actividades que se indican
en la descripcién.

La importancia del mapeo de procesos radica en que su implementacién sirve como un punto de
partida para que los operarios del proceso estandaricen sus actividades con la finalidad de brindar
el mismo nivel de servicio a todos los clientes sin importar la persona que brinde dicho servicio.
“Los diagramas de flujo ayudan a hacer visible el trabajo y las operaciones que se realizan en un

sistema productivo. Se mapean los procesos para generar conocimiento tedrico y técnico
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relacionado al trabajo, de esta manera se puede aplicar dicho conocimiento con el fin de alcanzar
una meta en especifico o cualquier otro propdésito. Idealmente la meta o propdsito son explicitos, la
intencion de esto es mejorar de una forma medible el negocio. Finalmente, dicha meta debe ser
comprendida en su totalidad por la gente involucrada en la ejecucion y realizacion de los procesos

para que exista avance en una misma direccion”.

5.1.4 Estandarizacién de los procesos

Asegurar la entrega de productos y servicios segun las especificaciones de los clientes es un reto
que solo puede lograrse en la medida en que la organizacién tenga la capacidad de estandarizar y
controlar sus procesos, en especial los operativos. Un enfoque de calidad requiere que los
resultados de los procesos cumplan con los requisitos de sus clientes de manera sistematica; en
esto radica la importancia de estandarizar o normalizar un proceso, definir y documentar los
procedimientos necesarios para cumplir con los requisitos siempre que se disefie, elabore y
entregue un producto o un servicio.

La estandarizacion de los procesos se da desde la época de Taylor, quien realiza mediciones de
cada actividad para establecer unos limites y unos niveles o estandares de cumplimiento.

La estandarizaciéon de procesos implica tener una orientacion al cliente, una actitud profesional y
actuar siempre con coherencia, responsabilidad y, sobre todo, con ética ante los clientes.

Formato elaboracién de moldes y muestras

CODIGO: VERSION:
ELABORACION DE MOLDES Y MUETRAS 1

FECHA ELAB: FECHA MODIF:

Febrero/2018

Tema 5.1.4 - Tabla 10 Elaboracion de moldes y muestras. Fuente: Elaboracion propia.
I. Objetivo
Este proceso se utiliza para llevar a cabo el disefio de los moldes y graduacién, necesarios para la
elaboracién de las prendas o en su caso la modificacion de los ya existentes, apegados a los
requerimientos de los clientes, asi como la elaboracion de las muestras fisicas que seran las guias
para los talleres de costura.
Il. Areas involucradas
1.- Direccién General.
2.- Jefatura de produccion.
3.- Disefio.
Ill. Politicas
Por ningln motivo se debera entregar algiin molde para produccion sin la previa autorizacion de la
muestra terminada. Para una correcta elaboracién se debera verificar que las tallas (graduacion)

de la muestra y moldes correspondan a las corridas autorizadas.
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IV. Documentos utilizados

1.- Requerimiento de moldes y muestras “Formato de disefio”, anexo.

2.- Ficha técnica de la prenda, anexo.

V. Descripcion del proceso

1.- El jefe de produccion solicita al area de disefio el molde necesario para el pedido, asi como la
graduacion de las tallas requeridas y la elaboracion de la muestra correspondiente.

Nota 1: La requisicion se hace mediante el “Formato de Disefio”.

Nota 2: Se entrega a disefio la ficha técnica (en caso de ser un producto de linea) o una imagen o
prenda (en caso de haber modificaciones en los productos actuales o ser producto nuevo) de la
prenda a trabajar.

2.- El disefiador recibe y firma el documento, si la prenda es de linea verifica la ficha técnica, si es
nueva o hay modificaciones, analiza las imagenes o digitaliza la muestra fisica (otorgada por el
cliente).

Nota 3: De ser prenda nueva se utiliza un digitalizador que arrojara los moldes a graduar.

3.- El disehador ingresa al programa de diseno “PAD Elite” donde elabora los moldes y hace las
graduaciones de las tallas, las cuales se especifican en el requerimiento antes mencionado.

4.- El disefiador imprime (mediante el plotter) los moldes.

5.- El disefiador corta manualmente la tela con los moldes, para entregarlos a los muestristas.

6.- Los muestristas reciben y verifican las piezas de la prenda, ademéas de recibir por parte del
disefiador la ficha técnica, imagen o muestra del cliente.

7.- Los muestristas llevan a cabo la costura y armado de la prenda.

8.- Los muestristas entregan la prenda terminada al Jefe de Produccién, quien la turna al Director
General para su autorizacion.

9. Si la muestra cumple los requerimientos es autorizada y se aceptan moldes.

Nota 4: Si no es autorizada la muestra, el disefiador debe corregir el molde y los muestristas

componer la prenda fisica.
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Tema 5.1.4 - Figura 9 Mapeo Elaboraciéon de moldes y muestras. Fuente: Elaboracion propia.
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Cortes de tela

CODIGO: VERSION:
CORTE DE TELA MEDIANTE TRAZOS 1

FECHA ELAB: FECHA MODIF:

Febrero/2018

Tema 5.1.4 - Tabla 11 Cortes de tela. Fuente: Elaboracién propia.

I. Objetivo

Este proceso se utiliza para llevar a cabo el corte de la tela para la produccion total de las prendas
requeridas, mediante trazos digitales y maquinas cortadoras, ademas de preparar (habilitar) las
piezas para su maquilado.

Il. Areas involucradas

1.- Jefatura de produccién.

2.- Corte.

3. Logistica.

lll. Politicas

Los royos de tela deben ser perfectamente revisados antes de llevar a cabo los tendidos, el
cortador debera utilizar su equipo de proteccion (guante de corte, cubre bocas y lentes de
proteccidn), los royos de tela deben estar autorizados antes de ser cortados, absolutamente todas
las piezas deberan estar foliadas antes de ser amarradas y la habilitacion de las prendas debera
estar completa.

IV. Documentos utilizados

1.- Formato de maquila, anexo.

2.- Orden de pedido.

3.- Ficha técnica de la prenda, anexa.

V. Descripcion del proceso

1.- El cortador encargado recibe los moldes de las prendas.

2.- El cortador encargado ingresa al programa “Opticut AutoMarker” donde realiza los trazos para
cortar el total de prendas a producir.

Nota 1: La base para realizar dichos trazos son los moldes otorgados por Disefio.

3.- El cortador encargado imprime los trazos con el plotter.

4.- Los cortadores colocan los trazos y comienza con el tendido de la tela, verificando en todo
momento la calidad de la tela y los tonos.

5.- El Jefe de Produccion verifica los rollos de tela y autoriza el tendido de la misma.

6.- Los cortadores se colocan su equipo de proteccion personal (guante de corte, cubre bocas y

lentes de proteccién) y comienzan a cortar la tela con las maquinas cortadoras.
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7.- Los cortadores se encargan de foliar cada una de las piezas cortadas (para evitar que varien
los tonos y tallas entre los distintos tendidos).

8.- El cortador encargado manda a bordado las piezas que se deban bordar.

9.- Los cortadores amarran las piezas para su adecuada distribucion.

10.- El Jefe de Produccion indica a los cortadores la distribucion de la produccion con los distintos
talleres de magquila.

11.- El cortador encargado habilita las prendas para su maquila.

Nota 2: Habilitar es incluir para los talleres los materiales requeridos para armar las prendas como
son broches, cierres, contactel, elastico, y otros.

12.- Antes de entregar los bultos, el cortador encargado verifica si hay piezas bordadas que incluir
en el corte, si hay las agrega a los bultos y si no las hay termina de preparar el corte.

13.- El cortador encargado entrega a logistica los bultos amarrados de las piezas debidamente

habilitadas, asi como las muestras elaboradas por el area de disefio.
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Tema 5.1.4 - Figura 10 Mapeo Cortes de tela. Fuente: Elaboracion propia.
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Talleres de Costura

CODIGO: VERSION:
ENTREGA DE MAQUILA A TALLERES DE COSTURA 1

FECHA ELAB: FECHA MODIF:

Febrero/2018

Tema 5.1.4 - Tabla 12 Talleres de costura Fuente: Elaboracién propia
1. Objetivo
Este proceso se utiliza para entregar las prendas a producir a los talleres de costura (maquila),
llevando un control de cantidades y supervision en el avance del proceso de elaboracion.
Il. Areas involucradas
2.- Jefatura de produccion.
3.- Administracion.
4.- Logistica.
5.- Maquila.
lll. Politicas
Los maquileros deberan firmar de recibido siempre y cuando hayan contado las piezas, asi como la
habilitacién y estén de acuerdo, ademas tienen la responsabilidad de hacer una contramuestra de
la prenda para su debida autorizacion, de lo contrario no deberan iniciar con la produccién. Se
debera a entregar a los maquileros la muestra de Disefio, asi como la ficha técnica de la prenda.
IV. Documentos utilizados
1.- Orden de maquila.
2.- Ficha técnica de la prenda, anexa.
V. Descripcion del proceso
1.- El Jefe de Produccién indica la ruta y verifica que se tenga el corte completo, muestra y
habilitacién. Ademas de elaborar y entregar al chofer la orden de maquila que debera firmar el
magquilero al recibir la mercancia.
Nota 1: La orden de maquila deberd contener las cantidades por tallas, modelos y colores,
descripcion de la habilitacion, fecha de entrega de maquila, responsable y observaciones.
2.- El chofer carga la mercancia y revisa los niveles del transporte.
3.- El chofer solicita a Administracién tarjeta TAG y efectivo de ser requerido.
4.- El chofer registra su salida y se dirige al taller de maquila.
5.- El chofer entrega al maquilero el corte, muestra, ficha técnica de la prenda y habilitacién.
Nota 2: El maquilero debe firmar la orden de maquila como conformidad y compromiso de entrega.
6.- El chofer confirma al Jefe de Produccion la correcta entrega, quien se comunicara con el

maquilero para solicitar la contramuestra y dar seguimiento a la produccion.
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Tema 5.1.4 - Figura 11 Mapeo talleres de costura. Elaboracion propia.
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Recepcion, revisado y empaque

CODIGO: VERSION:
RECEPCION, REVISION Y EMPAQUE 1

FECHA ELAB: FECHA MODIF:

Febrero/2018

Tema 5.1.4 - Tabla 13 Recepcion, revisado y empaque Elaboracion propia

I. Objetivo

Este proceso se realiza para llevar a cabo el control de la calidad de las prendas elaboradas, asi
como llevar un inventario de en las prendas existentes. Es el proceso en el cual se identifican los
productos no conformes y se arman los pedidos para entrega al cliente.

Il. Areas involucradas

1.- Jefatura de produccién.

2.- Terminado y empaque.

3.- Logistica.

4.- Maquila.

lll. Politicas

Toda la mercancia debera ser recibida mediante notas de entrega, para verificar con las mismas
que las cantidades entregadas son correctas, ya que sin excusa toda la mercancia recibida debera
ser contabilizada al momento, revisar que las bolsas de las prendas estén correctamente cosidas,
asi como verificar las costuras y detalles de confeccion de las mismas.

IV. Documentos utilizados

1.- Documento para inventarios, anexo.

2.- Notas de entrega.

V. Descripcion del proceso

1.- El area de Terminado y Empaque recibe la mercancia con sus respectivas notas.

2.- El area de Terminado y Empaque lleva a cabo el conteo de la mercancia al momento que es
recibida. El Jefe de Produccion verifica que la mercancia esté completa y de ser asi firma la nota
de recibido, o de lo contrario notifica al maquilero para solicitar los faltantes.

3.- El area de Terminado y Empaque revisa cada una de las prendas; bolsas perfectamente
cosidas, costuras adecuadas, confeccion correcta, tallas correctas, colores de tela correctos,
cierres, broches y demas habilitacion en perfectas condiciones. Si las prendas cumplen con las
especificaciones se doblan y empacan, si no cumplen se entregan al maquilero para que realice su
compostura.

4.- El area de Terminado y Empaque cierra el pedido y entrega al area de Logistica para su
entrega al cliente.

5.- El area de Terminado y Empaque registra los sobrantes como entradas y registra las salidas de

mercancia en el formato de inventarios para su control.
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Nota 1: Esto debera hacerlo cada que se cierre un pedido.
6.- El Jefe de Produccién verifica que el pedido esté completo y elabora la nota de entrega, la cual

entrega al area de Logistica para autorizar la entrega.

7.- El chofer lleva a cabo la entrega del pedido al cliente.
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Bordado de piezas

CODIGO: VERSION:
BORDADO DE PIEZAS PARA LAS PRENDAS 1

FECHA ELAB: FECHA MODIF:

Febrero/2018

Tema 5.1.4 - Tabla 14 Bordado de piezas. Elaboracion propia.
I. Objetivo
Mediante este proceso se lleva a cabo el bordado de las piezas que forman parte de la prenda a
elaborar.
Il. Areas involucradas
1.- Jefatura de produccién.
2.- Terminado y empaque.
3.- Bordado.
lll. Politicas
Todos los bordados deberdn ser autorizados sin excepcién o de lo contrario no podran entrar a
produccion, el operario tiene la responsabilidad de contar las piezas y reportar algun faltante. El
bordador debera reportar las piezas falladas en el momento que sucedan para llevar a cabo su
inmediato reemplazo.
IV. Documentos utilizados
1.- Orden de bordado, anexa.
V. Descripcion del proceso
1.- El bordador coloca los hilos a la maquina con la caida de colores necesarios para el bordado a
realizar.
Notal: Si el bordado estd previamente autorizado se inicia la produccién, si no, se elabora la
muestra para su autorizacion, los puntos a autorizar son;
e Disefio.
e Colores.
e Tamarfio.
e Numero de puntadas.
2.- Ya autorizada la muestra de bordado, el Jefe de Produccién entrega al bordador la orden de
bordado autorizando la produccion.
3.- El bordador contabiliza y verifica las piezas a bordar, esto lo hace comparando el corte con la
orden de bordado.
4.- El bordador prepara las piezas que entraran a produccion colocando cada una en el aro
correspondiente.
5.- El bordador coloca los aros con las piezas en la maquina, la enciende y comienza la
produccion.
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Nota 2: el bordador supervisa en todo momento el proceso de la maquina que en promedio dura de
15 a 30 minutos, hace cambio de bobinas si es necesario y coloca hilos que se lleguen a reventar.
Nota 3: Mientras se lleva a cabo la produccion, el operario prepara las siguientes piezas que se
colocaran en la maquina para su produccion.

6.- Cuando termina el tiempo de bordado el operario quita de la maquina las piezas bordadas y
coloca las que se bordaran.

7.- Después de bordar las piezas el bordador debera entregarlas al area de terminado y empaque
donde se llevara a cabo el deshebrado de las mismas (limpiar de manera manual con un

deshebrado los hilos del bordado sobrantes).

66



anbedwsa
A opeulwa|

o
o
=
o
Q
Q.
(o]

lepiogesezaid | opeplog ap uspio | £1081100 S810[00
1eoyuaa Kieyuoy | Jeuuy A nqay | Bp epIRY BIIBA
A A
IS
ensanw opeziione euinbew
: Or_m“wu_.m . wt g . ) é
ussip Jezijeay 2158 OpEpIOq | | B S0|1l JE20J0D)
S8LOPEPOW
se| Jeaipu|
ON
A 4
opepiog < opepIoq JezUoINY |—Is BASINW JESINSY

ap uapio 1a0ey

so] ajdwny

poid ap einyejor

uolan

sepuald se| eied sezald ap opep.og

67



- sepepioq ot sezaid
se| 3109 e Je3anu3 se| leigaysaq

A

anbedwa
A opeuluwa)|

0pepIoq e uelenus
< anb sezaid
Sk S0le Us 1200j0)

Jepiog uQIvANPOId J8ZUBLIOD
e sezaid xoud eled euinbew <
Se| S0JE U3 Jednjo) ©] Jenuad £ 1apussuy

1epioq e sezaid
SeAanu 1e20[02 L
A opepiog Jeuiia)

eunbeu
€] U8 01 JEI0[0D

0sa001d Ua
opepiog sesinedng

A
A

opepiog

uoIaNpPoId
op einmejor

sepuald se| eled sezald ap opeplog

Tema 5.1.4 - Figura 13 Mapeo bordado de piezas. Fuente: Elaboracion propia.
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5.2 Etapa de Medicién

Estratificacion.

Productos no conformes (PNC).

El criterio de aceptacion o rechazo es aplicado en el area de terminado y empaque, a esta area
llega el producto terminado para su revision, dicha revision se lleva a cabo para determinar si el
producto cumple con los lineamientos o es considerado “producto no conforme (PNC)”. Para llevar
a cabo la estratificacion de los PNC se han determinado las siguientes especificaciones (causas

por las que una prenda es considerada no conforme).

Especificaciones:

Bolsas descosidas.
Costura descosida.
Costura fruncida.

Sisa fruncida.

Sin etiqueta de talla.
Contactel mal colocado.
Cierre con defectos.

Broche con defectos.

© 0o N o g~ w NP

Tapa cierres picado.

10.Falla en calidad de la tela.

11.Piezas de tela faltantes.

12.Falla en color de tela.

13.Bordados en mal estado.

Ya identificados los PNC es necesario realizar la disposicién de los mismos, dicha disposicion se

clasifica de la siguiente manera:

a) Desechos. Son las prendas que no pueden arreglarse, por tanto, deberan desecharse, generan
una pérdida monetaria.

b) Retrabajos. Son las prendas que presentan fallas que pueden ser reparadas para su entrega al
cliente, generan una pérdida monetaria.

c) Desvios. Son las prendas que presentan fallas consideradas aceptables, por tanto, no se
toman medidas correctivas y se entregan al cliente.

Las 13 especificaciones antes mencionadas se tipificaron (clasificaron), en 5 grupos:

1. Prenda rota o descosida.

Talla equivocada.

Accesorios con defectos.

Falla en la tela.

a ~ v

Bordado en mal estado.
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5.2.1 Diagrama de Pareto.
Considerando una produccion semestral de 15,100 chalecos capitonados en tela poliéster con forro
polar se identificaron inicialmente 1,375 productos no conformes (PNC) y en una produccion

también semestral de 22,000 chamarras se identificaron inicialmente 2,090 PNC.

De dichos datos se obtuvo el diagrama de Pareto nivel 1 y nivel 2 para identificar cuales fallas
corresponden al 80%, ya que éstas son las que se deberan atacar principalmente.

Chalecos

Tipificacién de causas del PNC

Cantidad

Clasificacion No conformidad de PNC

Bolsa descosidas

Costura descosida .
. Prenda rota o descosida | 762
Costura fruncida

Sisa fruncida

Sin etiqueta de talla Talla equivocada 115

Contactel mal colocado
Cierre con defectos Accesorios con defectos |358

Broche con defectos

Tapacierres picado

Falla en calidad de la tela

Piezas de tela faltantes Fallaenla tela >

Falla en color de tela

Bordados Bordado en mal estado 41
TOTAL 1,375

Tema 5.2.1 - Tabla 15 Tipificacién de causas. Fuente: Elaboracion propia.
PARETO NIVEL 1

Tipificacién de causas del PNC

No conformidad Cantidad de PNC % PNC
Prenda rota o descosida 762 55.4
Accesorios con defectos 358 26.0
Talla equivocada 115 8.4
Falla en la tela 99 7.2
Bordado en mal estado 41 3.0
TOTAL 1,375 100.0

Tema 5.2.1 - Tabla 16 Pareto nivel 1 Fuente: Elaboracion propia.
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Causas del producto no conforme

60.0

50.0
10.0
30.0
M Series1
20.0
10.0

Prenda rota o Accesorios con Talla Fallaenlatela Bordadoen
mal estado

descosida defectos equivocada

Tema 5.2.1 - Grafica 3 Causas del PNC. Fuente: Elaboracion propia.

PARETO NIVEL 2

Tipificacién de causas del PNC

%

Acumulado
No conformidad Cantidad de PNC % PNC PNC
Prenda rota o descosida 762 55.42 55.42
Accesorios con defectos 358 26.04 81.45
Talla equivocada 115 8.36 89.82
Falla en la tela 99 7.20 97.02
Bordado en mal estado 41 2.98 100.00
Total 1,375

Tema 5.2.1 - Tabla 17 Pareto nivel 2. Fuente: Elaboracion propia.
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Accesorios con
defectos
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== No conformidad

1

Talla equivocada Fallaenlatela

—@— % Acumulado PNC

120.0C

20%

100.00 100.0C
80.00
60.00
40.00
20.00
41
| J— 0.00
Bordado en mal
estado

Tema 5.2.1 - Grafica 4 causas del PNC Fuente: Elaboracion propia.

Chamarras

Tipificaciéon de causas del PNC

Clasificacion No conformidad Cantidad de PNC

Bolsa descosidas

Costura descosida ]

Costura fruncida Prenda rota o descosida | 736

Sisa fruncida

Sin etiqueta de talla Talla equivocada 257

Contactel mal colocado

Cierre con defectos Accesorios con defectos | 507

Broche con defectos

Tapacierres picado

Falla en calidad de la tela

Piezas de tela faltantes Fallaen latela 484

Falla en color de tela

Bordados Bordado en mal estado 106
TOTAL 2,090

Tema 5.2.1 - Tabla 18 Tipificacion de causas chamarras. Fuente: Elaboracion propia.
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PARETO NIVEL 1

Tipificacién de causas del PNC
No conformidad Cantidad de PNC % PNC
Prenda rota o descosida 736 35.2
Accesorios con defectos 507 24.3
Falla en la tela 484 23.2
Talla equivocada 257 12.3
Bordado en mal estado 106 5.1
TOTAL 2,090 100

Tema 5.2.1 - Tabla 19 Pareto nivel 1 Chamarras. Fuente: Elaboracion propia.

Causas del producto no conforme

40.0
35.0
30.0
25.0
20.0
M Seriesl

15.0
10.0

0.0

Prenda rota o Accesorios con Falla en la tela Talla Bordado en

descosida defectos equivocada mal estado

Tema 5.2.1 - Grafica 5 Causas de PNC chamarras Fuente: Elaboracién propia.
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PARETO NIVEL 2

Prenda rota o descosida 736 35.22 35.22

Accesorios con defectos 507 24.26 59.47

Falla en la tela 484 23.16 82.63

Talla equivocada 257 12.30 94.93

Bordado en mal estado 106 5.07 100.00
Total 2,090 100

Tema 5.2.1 - Tabla 20 Pareto nivel 2 chamarras Fuente: Elaboracion propia.

EEE I IS S S S S - - -
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80%

700

600

500

400

300

200

100

Prendarota o Accesorios con

descosida

Tema 5.2.1 - Grafica 6 Causas PNC chamarras Fuente: Elaboracién propia.
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5.2.2 Evaluacién de la calidad.
Para la evaluacién de la calidad de la empresa Uniformes Gavar S.A de C.V, se utilizara la

Metodologia de Seis Sigma, mediante la implementacion de las siguientes herramientas:

5.2.3 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa se utilizara para identificar las posibles causas raiz utilizando las 5 M’s,
gue perjudican el proceso de produccion en cuanto a la manufactura de producto no conforme,
para asi definir correcciones de manera eficaz y éptima, para dar solucion de manera inmediata.
Tomando los datos del Diagrama de Pareto, se identificé las 5 causas mas importantes en el
proceso de re trabajo de las piezas, a lo que se procede a realizar el desarrollo de los Diagramas

de Ishikawa de las siguientes causas:

e Bolsas y costuras descosidas
¢ Fruncido de costuras y sisas fruncidas
e Contactel mal colocado

e Cierre y broche con defectos
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Diagrama de Ishikawa Bolsas y costuras Descosidas

MANO DE OBRA

Capacitacion \

Experiencia

MATERIA PRIMA

Mala calidad de tela

Dominio de maquina

Fusion del hilo con maquina Mal ajuste de maquina/
Falta Mantenimiento /
Puntada escalonada
. Herramienta inadecuada
Balance madecuz?J Maquina inadecuada //
METODO MAQUINARIA

-Se pueden observar las soluciones a esta causa en el punto 5.3.3 Andlisis de causas

Tema 5.2.3 - Diagrama 1 Ishikawa. Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama de Ishikawa Fruncido de costuras y sisa fruncida

MAQUINARIA

Capacitacion &

Concentracién i Perfil de Puesto

Dominio de maquina

Fruncido por tension
Mal ajuste de maquina

Fruncido Inherente

Falta Mantenimiento
Tela mal controlada

METODO MAQUINARIA

-Se pueden observar las soluciones a esta causa en el punto 5.3.3 Andlisis de causas

Tema 5.2.3 - Diagrama 2 Ishikawa Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama de Ishikawa Contactel mal colocado

MANO DE OBRA

Experiencia

Atencion al trabajo \
Concentracion \

Mal funcionamiento /

Falta Mantenimiento /

Mala técnica aplicacion

Medidas inadecuadas

[ METODO } [ MAQUINARIA ]

-Se pueden observar las soluciones a esta causa en el punto 5.3.3 Andlisis de causas

Tema 5.2.3 - Diagrama 3 Ishikawa Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama de Ishikawa Cierre y broche fallado

MATERIA PRIMA MANO DE OBRA
Experiencia
Mala calidad Cierres y
broches
Falta de técnica
Cierre y broche inadecuado
Mal funcionamiento

Color inadeacuado

/ Falta Mantenimiento
Medidas inadecuadas Herramienta inadecuada

METODO MAQUINARIA

-Se pueden observar las soluciones a esta causa en el punto 5.3.3 Andlisis de causas

Tema 5.2.3 - Diagrama 4 Ishikawa Fuente: Elaboracion propia.
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Determinacién de causas-raiz Diagramas de Ishikawa
Con base en las posibles causas determinantes de las problematicas en la produccién de (PNC)

Producto No Conforme, se determiné como causas raiz las siguientes:

e Falta de capacitacién al personal sobre tipos de costura.
e Mala calidad en las telas y/o materia prima.

e Falta de Mantenimiento a las maquinas.

e Falta de técnica en uso de maquinas.

e Falta de supervision.

Esto debido a que logr6 identificar en la totalidad de los errores, las causas son las mismas. Por lo

gue si se logran solucionar estas causas estos problemas disminuiran.
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5.3 Etapa de Analisis

5.3.1 Analisis del Grafico de Control

Para este andlisis se utilizo la grafica de control de variables del tipo X — R (medias y rangos) la
cual nos permite obtener la variabilidad del proceso en estudio. Con datos histéricos de seis meses
en Uniformes Gavar, pudimos observar la situacion critica en la cual se encontraba la produccién.
Para nuestro primer producto objeto de estudio, se obtuvieron los siguientes datos que expresan la

cantidad de chalecos en promedio que resultan al mes como PNC (Productos No Conformes).

PNC / CHALECOS

PNC PROMEDIO
CLASIFICACION DE PNC RANGO

(6 MESES) | MENSUAL
CONTACTEL MAL

93 15.5 12
COLOCADO
COSTURA DESCOSIDA 147 245 21
COSTURA FRUNCIDA 108 18 8
SIN ETIQUETA DE TALLA |115 19.2 15
SIZA FRUNCIDA 167 27.8 19
BOLSA DESCOSIDAS 222 37 11
CIERRE CON DEFECTOS |121 20.2 11
BROCHE CON DEFECTOS | 144 24 25
TAPACIERRES PICADO 15 25 1
FALLA EN COLOR DE

18 3 3
TELA
PIEZAS DE TELA

22 4 2
FALTANTES
FALLA EN CALIDAD DE LA

44 7.3 3
TELA
BORDADOS EN  MAL

41 6.8 3
ESTADO
TOTAL 1,257

Tema 5.3.1 - Tabla 21 PNC chalecos Fuente: Elaboracién propia...
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La gréafica X nos mostré que 9 de 13 conceptos de PNC estaban fuera de control por ende se

convertian en puntos criticos a evaluar para conseguir una produccion éptima o estable.

PNC / CHALECOS
40.0
35.0
30.0
25.0 /\
20.0 / N o
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Tema 5.3.1 - Grafica 7 PNC chalecos Fuente: Elaboracion propia.

En cuanto al rango (grafico R) los resultados arrojaron una inestabilidad de los PNC ya que un
concepto salia de los limites lo cual representa una gran dispersion con respecto a los demas

puntos.

R / CHALECOS
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Tema 5.3.1 - Grafica 8 Chalecos Fuente: Elaboracion propia.
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Para las chamarras el panorama no cambié mucho ya que se tuvieron como resultado puntos

criticos de importancia.

PNC / CHAMARRAS

CLASIFICACION DE PNC PNC (6 MESES) PROMEDIO MENSUAL RANGO
CONTACTEL MAL COLOCADO 230 38.3 18
COSTURA DESCOSIDA 156 26 18
COSTURA FRUNCIDA 133 22.2 15
SIN ETIQUETA DE TALLA 147 24.5 12
SIZA FRUNCIDA 257 42.8 10
BOLSA DESCOSIDAS 200 333 8
CIERRE CON DEFECTOS 138 23 10
BROCHE CON DEFECTOS 169 28.2 19
TAPACIERRES PICADO 82 13.7 10
FALLA EN COLOR DE TELA 141 23.5 14
PIEZAS DE TELA FALTANTES 105 17.5 7
FALLA EN CALIDAD DE LATELA 156 26 6
BORDADOS EN MAL ESTADO 106 17.7 16
TOTAL 2,020

Tema 5.3.1 - Tabla 22 PNC Chamarras Fuente: Elaboracion propia.

Para este producto en el grafico X se obtuvieron 6 de 13 PNC fuera de control que representa una
inestabilidad en el proceso

PNC / CHAMARRAS
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Tema 5.3.1 - Grafica 9 PNC Chamarras Fuente: Elaboracion propia.
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En cuanto al rango (grafica X) las chamarras muestran una estabilidad aunque existieron puntos

fuera muy cerca del limite superior los cuales requieren atencion.

R / CHAMARRAS
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Tema 5.3.1 - Grafica 10 Chamarras Fuente: Elaboracion propia.
Después de aplicar las medidas correctivas correspondientes, los resultados obtenidos fueron
claramente mejores en comparacion a los datos obtenidos al iniciar este proyecto, se redujo el
numero de PNC fuera de rango, al mismo tiempo que el total de PNC disminuyé de 1257 iniciales a
281 en el periodo final.
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Clasificacion PNC

PNC PROMEDIO
CLASIFICACION DE PNC RANGO

(6 MESES) | MENSUAL
CONTACTEL MAL

17 2.8 2
COLOCADO
COSTURA DESCOSIDA 38 6 3
COSTURA FRUNCIDA 23 3.8 2
SIN ETIQUETA DE TALLA 22 3.7 3
SIZA FRUNCIDA 32 5.3 6
BOLSA DESCOSIDAS 43 7.2 5
CIERRE FALLADO 24 4 3
BROCHE FALLADO 18 3.0 3
TAPACIERRES PICADO 9 1.5 3
FALLA EN COLOR DE TELA |16 2.7 3
PIEZAS DE TELA FALTANTES |7 1.2 3
FALLA EN CALIDAD DE LA

25 4 4
TELA
BORDADOS FALLADOS 7 1.2 3
TOTAL 281

Tema 5.3.1 - Tabla 23 Clasificacion PNC Fuente: Elaboracién propia.
La grafica X mostro que los PNC fuera de control pasaron a ser 6, menos de los 9 que se

obtuvieron en un principio, mostrando una mejora en la estabilidad del proceso.
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Tema 5.3.1 - Grafica 11 PNC chalecos Fuente: Elaboracion propia.
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En la gréfica del rango (R) se muestra una mejor estabilidad ya que a comparacién de los primeros

resultados los PNC se alejaron de los limites.

R / CHALECOS

S P, N WH U1 OV

Tema 5.3.1 - Grafica 12 Chalecos Fuente: Elaboracion propia.
Sin duda el producto que mas mejoras tuvo con la implementacién de este proyecto fueron las
chamarras bajando considerablemente sus nimeros en PNC. De 2020 registradas en el primer
semestre, para el segundo semestre bajaron a 383.
Clasificacion PNC

Tema 5.3.1 - Tabla 24 clasificaciones PNC Fuente: Elaboracion propia.

CLASIFICACION DE PNC PNC (6 MESES) PROMEDIO MENSUAL | RANGO
CONTACTEL MAL COLOCADO 38 6.3 7
COSTURA DESCOSIDA 19 3 7
COSTURA FRUNCIDA 33 55 6
SIN ETIQUETA DE TALLA 33 55 5
SIZA FRUNCIDA 43 7.2 3
BOLSA DESCOSIDAS 18 3.0 6
CIERRE FALLADO 32 5 6
BROCHE FALLADO 26 4.3 6
TAPACIERRES PICADO 18 3.0 3
FALLA EN COLOR DE TELA 28 4.7 5
PIEZAS DE TELA FALTANTES 32 53 3
FALLA EN CALIDAD DE LA TELA 35 6 3
BORDADOS FALLADOS 28 4.7 2
TOTAL 383
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En el grafico X las chamarras fueron también el producto que en el Gltimo periodo tuvo menos
puntos fuera de control teniendo solo 1, aunque siguen existiendo puntos cercanos a los limites los

cuales se deben seguir supervisando.
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Tema 5.3.1 - Grafica 13 Chamarras Fuente: Elaboracion propia.

En el rango también se muestra estabilidad ya que no existen puntos fuera de los limites ni

cercanos a los limites.
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Tema 5.3.1 - Grafica 14 Chamarras Fuente: Elaboracion propia
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5.3.2 Andlisis de Pareto

En la grafica de los chalecos se observa que para los 1,375 productos no conformes el 80% son
porque estan rotos o descosidos y tienen accesorios falladas (broches, cierres, contactel y otros.).
Mientras que el otro 20% corresponden a talla equivocada, falla en tela; ya sea de calidad o de
tono y bordado fallado.

En la grafica de las chamarras se observa que para las 2,090 no conformes el 80% son porque la
prenda esta rota o descosida, porque la habilitacién (broches, cierres, contactel y otros.) resulté
fallada y porque se presenta falla en la tela, ya sea de calidad (manchas, hoyos, rasgaduras), o
con un tono distinto. Por otra parte, el 20% restante corresponde a talla equivocada y bordado con
defectos.

Elaborando el Pareto es posible observar de manera grafica cuales son las fallas que impactan
mas la produccién y las cuales se deberan atacar en primera instancia éstas corresponden al 80%,
el otro 20% también se debe corregir porque, aunque sea de manera menor también causa una
pérdida.

5.3.3 Anélisis de causas
Diagrama de Ishikawa Bolsas y costura descosidas

Materia Prima

Causa Solucién

Mala calidad de la tela e Andlisis de proveedores

e Revisar la composicién de las telas

Tema 5.3.3 - Tabla 25 Materia Prima Fuente: Elaboracion propia
Mano de Obra

Causa Solucién

Capacitacién e Creacién de plan de capacitacion para

el uso de la maquinaria

Experiencia e Imparticion de cursos de capacitacion

Dominio de maquina e Incentivos para los empleados

Tema 5.3.3 - Tabla 26 Mano de obra Fuente: Elaboracion propia
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Método

Causa

Solucién

Fusion del hilo con maquina

e Suministro adecuado de aceite

e Uso de aguja adecuada

e Aseguramiento adecuado de discos

e Reducir la altura de soporte de hilo

para evitar vibraciones

Puntada escalonada

e Incremento del tamafio de aguja
e Reajuste de pie prénsatelas

e Cambio de aguja desgastada

Balance inadecuado

e Re-enhebre de la maquina

e Pulir superficie de caja de bobina

Tema 5.3.3 - Tabla 27 Método Fuente: Elaboracion propia

Maquinaria

Causa

Solucién

Mal ajuste de la maquina

e Ajustar tension de los hilos

e Hacer costuras de prueba

e Ajuste de tension de la bobina

e Prueba de tensi6on hasta que se la

correcta

Maquina inadecuada

e Seleccion de la maquina adecuada
para el trabajo requerido

especificamente

Falta Mantenimiento

e Realizacion de mantenimiento
preventivo semanal

e Reemplazo de partes desgastadas o
gquebradas

e Limpieza de la maquina de manera

diaria

Herramienta inadecuada

e Utilizar la aguja e hilo adecuado,
dependiendo de las especificaciones

solicitadas

Tema 5.3.3 - Tabla 28 Maquinaria Fuente: Elaboracién propia
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Andlisis de Fruncido de costuras y sisa fruncida

Mano de obra

Causa

Posible Solucién

Capacitacion

e Creacion de plan de capacitacion para

el uso de la maquinaria

Concentracién

e Incentivos para los empleados

Dominio de maquina

e Imparticién de cursos de capacitacion

Tema 5.3.3 - Tabla 29 Mano de obra Fuente: Elaboracion propia

Maquinaria

Causa

Posible Solucién

Falta de mantenimiento

Realizacion de mantenimiento preventivo semanal
Reemplazo de partes desgastadas o quebradas

Limpieza de la maquina de manera diaria

Mal ajuste de maquina

Ajustar tension de los hilos
Hacer costuras de prueba
Ajuste de tension de la bobina

Prueba de tension hasta que se la correcta

Tema 5.3.3 - Tabla 30 Maquinaria Fuente: Elaboracion propia

Método

Causa

Posible Solucion

Fruncido por tension

Reducir la tension aplicada al hilo mientas se enrolla en la bobina

Aseguramiento adecuado del ajuste de la maquina

Fruncido inherente

Reducir la densidad de puntada

Utilizar puntada de cadenete o sobre-bordeado

Utilizar hilo del tamafio mas fino posible

Tela mal controlada

Minima presion del prénsatelas

Corregir técnica del operador

Corregir tamafio del agujero y prénsatelas

Tema 5.3.3 - Tabla 31 Método Fuente: Elaboracion propia
Analisis de contactel mal colocado

Mano de obra

Causa

Solucién

Experiencia

e Contar con personal capacitado

Atencién al trabajo

e Evitar toda distraccion posible que pueda intervenir en el

desempefio del trabajo

Concentracién

e Incentivos para empleados

Tema 5.3.3 - Tabla 32 Mano de obra Fuente: Elaboracién propia

90



Método

Causa

Solucién

Mala técnica de aplicacién

e Inspeccion adecuada de la realizacién
del trabajo

e Capacitacion constante

Medidas inadecuadas

e Inspeccion adecuada del corte con

especificaciones requeridas

Tema 5.3.3 - Tabla 33 Método Fuente: Elaboracién propia

Magquinaria

Causa

Solucién

Mal funcionamiento

e Supervisar al operario con el uso de
las maquinas

e Aplicar el hilo y aguja adecuado a la
magquina dependiendo

especificaciones

Falta de mantenimiento

e Realizacion de mantenimiento
preventivo semanal

e Reemplazo de partes desgastadas o
quebradas

e Limpieza de la maquina de manera

diaria

Tema 5.3.3 - Tabla 34 Maquinaria Fuente: Elaboracion propia

Anadlisis Cierre y broche fallado

Materia Prima

Causa

Posible Solucién

Mala calidad en cierres y broches

e Revisar que los cierres y broches no
cuenten con deformaciones o defectos

de fabricacion

Tema 5.3.3 - Tabla 35 Materia Prima Fuente: Elaboracion propia

Mano de Obra

Causa

Posible Solucién

Falta de técnica

e Uso adecuado del material
e Supervisiébn de la colocacién de los

materiales

Tema 5.3.3 - Tabla 36 Mano de obra Fuente: Elaboracién propia
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Método

Causa

Posible Solucién

Cierre y broche inadecuado

Seleccién de materiales adecuados
dependiendo de las especificaciones

requeridas

Color inadecuado

Seleccion del color requerido para
colocacion en las prendas

Supervision de que el color sea el
adecuado segun requerimientos del

pedido

Medidas inadecuadas

Antes de realizar la aplicacion del
material, revisar que cuente con la

medida y especificaciones necesarias

Tema 5.3.3 - Tabla 37 Método Fuente: Elaboracion propia
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5.3.4 Analisis de Costos

Al inicio de este proyecto la situacion de Uniformes Gavar con respecto a sus PNC (Productos No

Conformes) mostraba un porcentaje de error en la produccion de chalecos y chamarras de 9.1 y

9.5 respectivamente en un periodo de 6 meses, datos que se encontraban distantes de lo que
deberia significar una produccion de calidad.

Con estos datos pudimos calcular las pérdidas monetarias reflejadas de la siguiente manera:

Produccion Total

PNC
PRODUCCION 7
0
TOTAL DESECHOS | RETRABAJOS | DESVIOS | TOTAL
ERROR
CHALECOS | 15,100 140 1,117 118 1,375 |9.1
CHAMARRAS | 22,000 590 1,430 70 2,090 |95

Tema 5.3.4 - Tabla 38 Precios de venta Fuente: Elaboracion propia

Las pérdidas por desechos se traducen como aquellas ventas que de ninguna forma llegarian a

nuestros consumidores.

Precios de Venta

PERDIDA
DESECHOS
PRECIO DESECHOS
Uds.
VENTA %)
CHALECOS $ 283.00 140 $ 39,620.00
CHAMARRAS $ 550.00 590 $ 324,500.00
TOTAL PERDIDA / DESECHOS $ 364,120.00

Tema 5.3.4 - Tabla 39 Precios de venta Fuente: Elaboracién propia

Las pérdidas por composturas (retrabajos) representaban los costos que resultaban de invertir mas

de lo debido en prendas con defectos que podian ser corregidos.

Costo por compostura

COSTO
RETRABAJOS | TOTAL
COMPOSTURA
CHALECOS $ 30.00 1,117 $ 33,510.00
CHAMARRAS | $ 40.00 1,430 $ 57,200.00
$90,710.00

Tema 5.3.4 - Tabla 40 Costo por compostura Fuente: Elaboracién propia

93



Con respecto a los desvios son prendas que, si bien pueden tener pequefios defectos, estos

pueden pasar desapercibidos y llegar sin problemas al cliente final.

De esta forma la pérdida total por productos que no llegaban a una venta final con nuestros

clientes en un periodo de 6 meses ascendia a los $454,830.00.

Perdidas por desechos y retrabajos

PERDIDA PERDIDA PERDIDA

DESECHOS RETRABAJOS TOTAL
CHALECOS $ 39,620.00 $ 33,510.00 $ 73,130.00
CHAMARRAS | $ 324,500.00 $ 57,200.00 $ 381,700.00
TOTALES $ 364,120.00 $ 90,710.00 $ 454,830.00

Tema 5.3.4 - Tabla 41 Pérdidas por desecho Fuente: Elaboracién propia

Una vez aplicadas las herramientas descritas en este proyecto llegamos a la obtencion de

los siguientes numeros, donde claramente logramos la reduccioén del porcentaje de error

en la produccién de un 9.2 y 9.5 a un 2% para nuestros dos productos de estudio
(chamarras y chalecos).

Produccion total

PRODUCCION PNC

TOTAL DESECHOS | RETRABAJOS | DESVIOS | TOTAL | % ERROR
CHALECOS | 15,100 64 217 21 302 2.0
CHAMARRAS | 22,000 141 242 57 440 2.0

Tema 5.3.4 - Tabla 42 Produccién total Fuente:

Elaboracion propia

Las pérdidas por desechos se redujeron en un 26%, con un ahorro de $268,568.00 con respecto al
primer semestre evaluado donde el total de pérdida fue de $364,120.00

Precio de venta

PRECIO DESECHOS [PERDIDA
VENTA Uds. DESECHOS (3)
CHALECOS | $ 283.00 |64 $ 18,112.00
CHAMARRAS | $ 550.00 |141 $ 77,440.00
TOTAL PERDIDA / DESECHOS $ 95,552.00

Tema 5.3.4 - Tabla 43 Precio de venta Fuente: Elaboracion propia
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Las pérdidas por composturas también reflejaron una disminucién considerable de un 17%
comparadas con las obtenidas en el primer semestre las cuales representaron una pérdida de
$90,710.00, logrando también un ahorro de $74,506.00

Costo por compostura

COSTO
RETRABAJOS | TOTAL
COMPOSTURA
CHALECOS $ 30.00 217 $ 6,523.00
CHAMARRAS | $ 40.00 242 $ 9,680.00
$ 16,203.00

Tema 5.3.4 - Tabla 44 Costo por compostura Fuente: Elaboracion propia

Las pérdidas totales que no llegaban a una venta final con nuestros clientes en un nuevo periodo
de 6 meses reflejaron un ahorro total de $343,075.00

Comparativo de las pérdidas por semestre

PRIMER SEMESTRE SEGUNDO SEMESTRE
PERDIDA PERDIDA PERDIDA PERDIDA PERDIDA PERDIDA
DESECHOS | RETRABAJOS | TOTAL DESECHOS | RETRABAJOS | TOTAL

CHALECOS |$39,620.00 |$33,510.00 $73,130.00 $ 8,112.00 | $ 6,523.20 $ 24,635.00
CHAMARRAS | $324,500.00 |$57,200.00 $381,700.00 | $77,440.00 | $ 9,680.00 $ 87,120.00
TOTALES $364,120.00 |$90,710.00 $454,830.00 | $95,552.00 | $16,203.20 $111,755.00

Tema 5.3.4 - Tabla 45 Comparativo de las pérdidas Fuente: Elaboracion propia
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5.3.5 Sigma inicial del proyecto
1.- Ndmero de unidades U=N
Chalecos = 15,100
Chamarras = 22,000
2.- Posibilidades de encontrar el defecto O = 13
3.- Nimero de defectos detectados (PNC) =D
Chalecos = 1,375
Chamarras = 2,090

4.- Porcentaje de defectos DPO = %

5.- Desempefio del proceso (Yield) = (1 — DP0)x(100)

6.- Defectos por millén de oportunidades DPMO = 1,000,000 D

NyO
7.- Nivel sigma del Proceso
Chalecos:
D=1,375
U =15,100
0=13
DPMO — 1,000,000x D
N,O
DPMO — 1,000,000x 1,375
15,100 x 13

DPMO = 7,004.6

Segun las tablas de conversion sigma con un DPMO de 7,005 se tiene un nivel sigma de 3.9

Desempefio del proceso (Yield)
D

DPO =
N,O

Donde:
Yield = (1 — DP0)x100
1,375
15,100x13

DPO = 7.005x1073
Yield % = (1 — 7.005x1073)x100
Yield % = 99.29%

DPO =

Segun tablas de conversion Sigma:
Para Yield % =99.29% =390
Chamarras:

D = 2,090

U = 22,000
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1,000,000x D
DPMO = —— -
1,000,000x 2,090
DPMO = = 500 13

DPMO = 7,307.7

Segun las tablas de conversion sigma con un DPMO de 7,307.7 se tiene un nivel sigma de 3.9

Desempefio del proceso (Yield)

DPO = D
N,0
Donde:
Yield = (1 — DP0)x100
DPO = 2,090
22,000x13

DPO = 7.307x1073
Yield % = (1 — 7.307x1073)x100
Yield % = 99.27%
Segun tablas de conversion Sigma:
Para Yield % =99.29% =390
Sigma inicial total de la produccion de chalecos y chamarras:
c=39

5.3.6 Benchmarking de proveedores

Se pudo realizar un comparativo de los principales proveedores en la zona con la finalidad de

encontrar cuales representarian la mejor opcion para Uniformes Gavar, obteniendo los resultados

siguientes:
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Benchmarking Uniformes Gavar

GAMA
TIEMP
CALIDA DIAS |DE
O DE TIPO
D / DE |COLOR |COST
ENTRE DE
DURABI CRED|[ES /|0
GA TELAS
LIDAD ITO |PRODU
(DIAS)
CTOS
GRUPO TEXTIL REGU | VARIA
BUENA 3 60 | AMPLIA
ALTAMIRANO LAR s
REGULA VARIA
2 30 | AMPLIA | BAJO
SINTETICOS ROMEN R s
DEPO
BUENA 3 60 | AMPLIA | ALTO | RTIVA
DEPORTEXTIL s
TELAS VARIA
BUENA 4 30 | AMPLIA | ALTO
LAFAYETTE s
REDUCI INDUS
BUENA 3 15 ALTO
KALTEX DA TRIAL
REGULA REGU | VARIA
3 20 | AMPLIA
HILATURAS SELECTAS R LAR s
REGULA| 4o | REDUCI [REGU [ VARIA
INDOTEX R DA LAR s
REGU
BUENA 1 30 | AMPLIA N/A
LA GAMUZA LAR
REGULA | INMED
15 | AMPLIA | ALTO | N/A
HABILIT |HABERTEX MEXICO R IATA
ACION / REDUCI
BUENA 1 15 ALTO | N/A
MATERI | HABILITACIONES MARIAN DA
ALES BOTONES Y ACCESORIOS REDUCI
BUENA 1 15 BAJO | N/A
METALICOS SA DA
REGULA REGU
1 30 | AMPLIA N/A
COMERCIALIZADORA OLY R LAR
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INMED

REGU

BUENA 30 AMPLIA N/A
CIERRES LETY IATA LAR
CIERRES OMEGA BUENA 2 15 AMPLIA | ALTO N/A
REGULA REDUCI | REGU
CIERRE 1 15 N/A
s CIERRES FC R DA LAR
REGULA REDUCI | REGU
1 15 N/A
MULTICIERRES SA R DA LAR
REGULA | INMED
15 AMPLIA | ALTO N/A
HABERTEX MEXICO R IATA
REGU
BUENA 1 30 AMPLIA N/A
HILORAMA SA LAR
ELASTICOS MEXICANOS | REGULA
1 15 AMPLIA | ALTO N/A
XALOSTOC R
REDUCI
HILOS BUENA 1 15 ALTO N/A
HILOS DON NETO DA
OMEGA DISTRIBUIDORA REDUCI
BUENA 1 15 BAJO N/A
DE HILOS DA
HILOS Y ELASTICOS | REGULA REGU
1 30 AMPLIA N/A
ESTRELLA R LAR
REGU
BUENA 2 60 AMPLIA N/A
CONVERTIDORA RAGASA LAR
CAHAS DE CARTON | REGULA
CAJAS 2 30 AMPLIA | BAJO N/A
ACUARIO R
(EMPAQ
UE) CARTONERA CAMSA BUENA 60 AMPLIA | ALTO N/A
EL ALAMO BUENA 30 AMPLIA | ALTO N/A
REDUCI
BUENA 3 15 ALTO N/A
CAJAS MEX DA

Tema 5.3.6 - Tabla 46 Benchmarking Uniformes Gavar Fuente: Elaboracion propia
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5.4 Etapa de Mejora

5.4.1 Resultados

5.4.2 Andlisis de Pareto final

Después de aplicar las mejoras propuestas se identificaron 302 productos no conformes (PNC)
para una produccion semestral de 15,100 chalecos y 440 PNC en una produccion también
semestral de 22,000 chamarras. Con estos datos se elaboré un nuevo diagrama de Pareto nivel 1
y nivel 2 para representar el 80% de fallas a las que se debera dar un seguimiento correctivo

prioritario y las que corresponden al 20% que también se deberan seguir atacando.

Chalecos
Tipificacién de causas del PNC
Cantidad

Clasificacién No conformidad de PNC
Bolsa descosidas
Costura descosida .
Costura fruncida Prenda rota o descosida 121
Sisa fruncida
Sin etiqueta de talla Talla equivocada 32
Contactel mal colocado
Cierre fallado Accesorios Fallados 85
Broche fallado
Tapa cierres picado
Falla en calidad de la tela
Piezas de tela faltantes Fallaenla tela >
Falla en color de tela
Bordados Bordado Fallado 7

TOTAL 302

Tema 5.4.2 - Tabla 47 Chalecos Fuente: Elaboracion propia
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PARETO NIVEL 1

Tipificacién de causas del PNC

No conformidad Cantidad de PNC % PNC

Prenda rota o descosida 121 40.1
Accesorios con defectos 85 28.1
Falla en la tela 57 18.9
Talla equivocada 32 10.6
Bordado con defectos 7 2.3
TOTAL 302 100

Tema 5.4.2 - Tabla 48 Pareto nivel 1 Fuente: Elaboracién propia

50.0

50.0

10.0

30.0

20.0

10.0

0.0

Prenda rota o Accesorios con Falla en la tela

descosida

defectos

Talla
equivocada

Causas del producto no conforme

M Seriesl
i i 2.3
| Pe— |

Bordado en
mal estado

Tema 5.4.2 - Grafica 15 Causas PNC Fuente: Elaboracién propia

PARETO NIVEL 2

Tipificacién de causas del PNC

%  Acumulado
No conformidad Cantidad de PNC % PNC PNC
Prenda rota o descosida 121 40.07 40.07
Accesorios Fallados 85 28.15 68.21
Falla en la tela 57 18.87 87.09
Talla equivocada 32 10.60 97.68
Bordado Fallado 7 2.32 100.00
Total 302 100

Tema 5.4.2 - Tabla 49 Pareto nivel 2 Fuente: Elaboracion propia
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Tema 5.4.2 - Grafica 16 Causas PN C Fuente: Elaboracién propia
Chamarras
Tipificacién de causas del PNC
Clasificacion No conformidad Cantidad de PNC
Bolsa descosidas
Costura descosida )
) Prenda rota o descosida 180
Costura fruncida
Sisa fruncida
Sin etiqueta de talla Talla equivocada 43
Contactel mal colocado
Cierre fallado Accesorios Fallados 76
Broche fallado
Tapa cierres picado
Falla en calidad de la tela
) Falla en la tela 113
Piezas de tela faltantes
Falla en color de tela
Bordados Bordado Fallado 28
TOTAL 440

Tema 5.4.2 - Tabla 50 Tipificacion causas PNC chamarras Fuente: Elaboracion propia
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PARETO NIVEL 1

Tipificacién de causas del PNC

45.0
40.0
35.0
30.0
25.0
20.0
15.0

10.0

0.0

Tema 5.4.2 - Grafica 17 Causas PNC Fuente: Elaboracién propia

No conformidad Cantidad de PNC % PNC
Prenda rota o descosida 180 40.9
Falla en la tela 113 25.7
Accesorios Fallados 76 17.3
Talla equivocada 43 9.8
Bordado Fallado 28 6.4
TOTAL 440 100

Tema 5.4.2 - Tabla 51 Pareto nivel 1 Fuente: Elaboracién propia

Causas del producto no conforme

i i -

Prenda rota o Falla en la tela Accesorios con Talla

descosida

defectos equivocada

Bordado en
mal estado
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PARETO NIVEL 2

Prenda rota o descosida 180 40.91 40.91

Falla en la tela 113 25.68 66.59

Accesorios con defectos 76 17.27 83.86

Talla equivocada 43 9.77 93.64

Bordado en mal estado 28 6.36 100.00
Total 440 100

Tema 5.4.2 - Tabla 52 Pareto nivel 2 Fuente: Elaboracion propia

r---------

80%

180

Prenda rota o Fallaenlatela

descosida
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Tema 5.4.2 - Grafica 18 Causas PNC Fuente: Elaboracion propia

120.00

100.00

80.00

60.00

40.00

20.00

0.00

104



Andlisis de graficas:

En las gréaficas de Pareto elaboradas con los datos obtenidos después de aplicar las
medidas correctivas 0 mejoras podemos observar la disminucion de los productos no
conformes con respecto a los gréficos iniciales.

Para la produccion de 15,100 chalecos en 6 meses durante los cuales se implementaron las
propuestas de mejora se identificé que las prendas rotas o descosidas y los accesorios fallados
siguen representando el 80% de fallas en la produccion, pero se puede observar la optimizacién
en las mismas tomando como ejemplo la mayor (prendas rotas o descosidas) que disminuy6 de
762 a 121 no conformidades.

Para la produccion de 22,000 chamarras en 6 meses durante los cuales se estuvieron
implementando las propuestas de mejora se identificd que las prendas rotas o descosidas, las
fallas en la tela y los accesorios fallados siguen representando el 80% de fallas en la produccién,
no obstante, se puede observar la optimizacion en las mismas tomando como ejemplo la mayor

(prendas rotas o descosidas) que disminuyé de 736 a 180 no conformidades.

5.4.3 Sigma final Proyecto
1.- Ndmero de unidades U=N
Chalecos = 15,100
Chamarras = 22,000
2.- Posibilidades de encontrar el defecto O = 13
3.- Nimero de defectos detectados (PNC) = D
Chalecos = 302

Chamarras = 440

4.- Porcentaje de defectos DPO = %

5.- Desempefio del proceso (Yield) = (1 — DP0)x(100)

6.- Defectos por millén de oportunidades DPMO = 1,000000xP

NyO
7.- Nivel sigma del Proceso
Chalecos:
D =302
U = 15,100
0=13
DPMO — 1,000,000x D
N,0
DPMO — 1,000,000x 302
15,100 x 13

DPMO = 1,538.5
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Segun las tablas de conversion sigma con un DPMO de 1538.5 se obtuvo un nivel sigma de 4.4
Desempefio del proceso (Yield)

ppo = 2
N,0
Donde:
Yield = (1 — DP0)x100
DPO = 7302
15,100x13

DPO = 1.538x1073
Yield % = (1 — 1.538x1073)x100
Yield % = 99.8%
Segun tablas de conversién Sigma:
Para Yield % =99.8% =440

Chamarras:

D =440

U = 22,000

0=13
DPMO = 1,000,000x D

N,0
DPMO = 1,000,000x440
22,000x 13

DPMO = 1,538.46
Segun las tablas de conversion sigma con un DPMO de 1,538.46 se obtuvo un nivel sigma de 4.4
Desempefio del proceso (Yield)

D
N,O

DPO =

Donde:
Yield = (1 — DP0)x100

440
©22,000x13

DPO = 1.5384x1073
Yield % = (1 — 1.5384x1073)x100
Yield % = 99.84%

DPO

Segun tablas de conversion Sigma:
Para Yield % =99.84% =440

Sigma final total de la produccién de chalecos y chamarras:
g=4.4
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5.4.4 Benchmarking

Con base en los datos obtenidos y de acuerdo a las necesidades y el presupuesto de Uniformes

Gavar llegamos a la conclusion de que las mejores opciones de proveedores serian las siguientes:

Proveedores destacados

TIEMPO | DIAS GAMA DE
CALIDAD /
DE DE COLORES / TIPO DE
DURABILID COSTO
ENTREGA | CREDIT | PRODUCT TELAS
AD
(DIAS) (o] oS
GRUPO TEXTIL REGULA
ALTAMIRANO BUENA 3 60 AMPLIA R VARIAS
TELAS SINTETICOS ROMEN REGULAR 2 30 AMPLIA BAJO VARIAS
DEPORTIV
DEPORTEXTIL BUENA 3 60 AMPLIA ALTO AS
HAB REGULA
MAT LA GAMUZA BUENA 1 30 AMPLIA R N/A
INMEDIAT REGULA
CIERRES
CIERRES LETY BUENA A 30 AMPLIA R N/A
REGULA
HILOS
HILORAMA SA BUENA 1 30 AMPLIA R N/A
REGULA
CAJAS
CONVERTIDORA RAGASA | BUENA 2 60 AMPLIA R N/A
Tema 5.4.4 - Tabla 53 Proveedores destacados Fuente: Elaboracion propia
5.4.5 Clientes

Se realizé un estudio a 10 de los clientes que han solicitado servicio por parte de Uniformes Gavar,

S.A de C.V , a los cuales por medio de correo electrénico , se les hizo llegar una encuesta de

satisfaccion al cliente, en la cual se les solicité que del rango del 0 al 10 , en donde O es

equivalente a Muy insatisfecho y 10 Muy satisfecho, nos brindaran su calificacion en base a los 3

factores, los cuales consideramos de mayor relevancia para la empresa, en cuanto al servicio

brindado estos son:

e Calidad del producto

e Tiempo de entrega de producto final

e Recomendaciones de nuestros clientes

107




Escala del 0 al10
Satisfaccion del CTE CTE CTE CTE |[CTE CTE CTE |CTE CTE

cliente 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Calidad del
producto 6 7 7 7 8 9 8 9 9 6

Tiempo de entrega
de Producto Final |6 8 6 7 8 7 8 9 9 6

¢Recomendaria

Uniformes Gavar
algun familiar,
amigo o empresa? | 6 8 7 7 9 9 7 9 9 6

Tema 5.4.5 - Tabla 54 Escala Fuente: Elaboracion propia
4 N

CLIENTES ENCUESTADOS

10

S N S O @

CLIENTE CLIENTE CLIENTE CLIENTE CLIENTE CLIENTE CLIENTE CLIENTE CLIENTE CLIENTE
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

m Calidad del producto

m Tiempo de entrega de Producto Final

= ¢ Recomendaria Uniformes Gavar a algin familiar,amigo o empresa?

Tema 5.4.5 - Grafica 19 Clientes encuestados Fuente: Elaboracion propia

Los rangos de calificacion quedaron conformados de la siguiente manera:

Rangos de calificacion

Rango de 0 |Rango de 7|Rango de 9
a6 a8 alo
Calidad del producto 2 5 3
Tiempo de entrega de Producto Final 3 5 2
¢Recomendaria Uniformes Gavar a alguan familiar,
amigo o empresa? 2 4 4

Tema 5.4.5 - Tabla 55 Rango de calificacion Fuente: Elaboracion propia
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CLASIFICACION EN RANGO

Rangode0a6 Rangode 7a8 Rango de 9 a 10

m Calidad del producto
m Tiempo de entrega de Producto Final

m ¢, Recomendaria Uniformes Gavar a algin familiar,amigo o empresa?

J

Tema 5.4.5 - Grafica 20 Clasificacién e Rango Fuente: Elaboracion propia

La tipificacion de la clasificacion de nuestros clientes:

Tipificacion de la clasificacion

Detractores | Pasivos
Calidad del producto 20% 50%
Tiempo de entrega de Producto Final 30% 50%
¢Recomendaria Uniformes Gavar a algun familiar, amigo o empresa? |20% 40%
Tema 5.4.5 - Tabla 56 Tipificacion de la clasificacién Fuente: Elaboracion propia
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Resultados Benchmarking

m Detractores m Pasivos Promotores

G J

Tema 5.4.5 - Grafica 21 Resultados Benchmarking Fuente: Elaboracion propia

Por lo que se logré determinar que nuestros clientes se encuentran tipificados dentro del NPS ( Net
Promoter Score) como : 50% Pasivos, lo que nos indica que nuestros clientes se encuentran
satisfechos con el trabajo de la empresa , sin embargo, esto no indica que la empresa no seguira
esforzandose por lograr mejorar este KPI's, que mejorara con la implementacién de las estrategias
en las areas de produccién y el cual se vera reflejado en la mejora de los tiempos de entrega
comprometidos y en la calidad adecuada de los productos.

5.5 Control

El objetivo de ésta fase es:

Validar, verificar y monitorear las mejoras realizadas para que sigan cumpliéndose y detectar
cualquier reincidencia para corregir a tiempo.

Para mantener un control en la produccion y dar un seguimiento a las mejoras para mantener una

mejora continua se elaboraron para la empresa dos planes de capacitacion (Anexos):

1. Plan de capacitacion para el uso de maquinas de coser. Tiene la finalidad de instruir a los
colaboradores encargados de llevar a cabo la elaboracién o manufactura de las prendas, para
evitar futuros errores por la incorrecta utilizacién de las maquinas, ademas de promover su
seguridad y especializacién en el ramo.

2. Plan de capacitacion para la elaboracion de costuras. Este plan tiene el objetivo de mostrar
las mejores practicas con respecto a técnicas de costura para que los costureros obtengan

prendas de la més alta calidad evitando tener errores basicos y técnicos, ademas de conseguir los
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estandares buscados en el acabo de las prendas. Se considera de gran importancia seguir dicho
plan ya que el mas alto indice de productos no conformes tiene que ver con la mala calidad en la
costura de las prendas.

Para mantener la estandarizacion de los procesos propuesta en el mapeo de los mismos, se deben
respetar sin excepcion las inspecciones ahi mencionadas y todas las politicas establecidas por
areas, ademas de mantener un constante manejo de los formatos propuestos para la empresa
(Anexos), los cuales tienen la finalidad de mantener controlados los procesos junto con el
seguimiento de la estandarizacion antes mencionada.

Habiendo identificado a detalle las funciones de cada una de las areas que conforman la empresa,
se elaboraron Perfiles de Puesto (Anexos), que seran de gran utilidad ya que permitirdn mantener
la mano de obra calificada en futuras contrataciones, asi como un puntual conocimiento de las
capacidades y conocimientos que los colaboradores deben cumplir en el area donde desarrollen
sus actividades. Esto con la intencién de contar con el personal calificado tanto actualmente como

en nuevas contrataciones.
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Conclusiones

Se llegd a una venta de $16, 261,544.80 semestral obteniendo un incremento en el capital de
$343,074.80 con respecto a los $15, 918,470.00 en ventas semestrales que la empresa manejaba
antes de la implementacion de Seis Sigma. Si la empresa quiere obtener la venta maxima sera
necesario darle continuidad a este proyecto para mantener la optimizaciéon y conseguir la mejora
de las areas de oportunidad aun presentes, alcanzando entonces una venta maxima de $16,
373,300.00, con un incremento semestral de $454,830.00. Esto se logrard mediante la
implementacién adecuada de las técnicas sugeridas a la empresa para la mejora en los factores
determinantes para la solucién a la mejora de producto no conforme , el plan de capacitacién para
técnicas de bordado , plan de mantenimiento preventivo de maquinas y uso de la maquinaria (ver
anexo 1 plan de capacitacion) , estan desarrollados para que los empleados de la empresa
obtengan los conocimientos y técnicas necesarias para llevar a cabo las funciones a desempefar
que su puesto le demanda, si logran darle continuidad a estos planes de capacitacion continua a
los empleados esto se vera reflejado en la disminucién de la produccion de los errores, ademas de
que se vera un beneficio en el aumento de la capacidad de los empleados al dominar los procesos
de punta a punta.

La elaboracién de los perfiles de puestos se realizé con la finalidad de que la empresa pueda
identificar el tipo de personal que cumple con el perfil adecuado y caracteristicas especificas que
necesitan para realizar ciertas actividades que en este caso es de suma importancia dominar, (ver
anexo 3 perfiles de puesto).

Para que la empresa tenga un mayor control de los procesos de produccién se realizaron los
formatos de control (ver anexo 2 formatos de control), los cuales contribuiran para tener un orden y
control del proceso al jefe de produccion y asi él pueda identificar los errores de produccion antes
de que sea aprobado para pasar al siguiente proceso de manufactura,

En los siguientes graficos comparativos se muestra el aumento de capital obtenido con la

implementacion Seis Sigma.
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SEMESTRE INICIAL

$16,400,000.00
$16,300,000.00
$16,200,000.00
$16,100,000.00
$16,000,000.00
$15,900,000.00
$15,800,000.00
$15,700,000.00
$15,600,000.00

VENTA
ESPERADA

VENTA REAL

SEMESTRE FINAL

$16,400,000.00
$16,300,000.00
$16,200,000.00
$16,100,000.00
$16,000,000.00
$15,900,000.00
$15,800,000.00
$15,700,000.00
$15,600,000.00

VENTA VENTA REAL
ESPERADA

Conclusiones - Grafica 22 Semestral inicial y final Fuente: Elaboracion propia
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Anexos

Anexo 1 Planes de Capacitacién

1.1 Plan de capacitacién para el manejo adecuado de la maquinaria (maquinas de coser)

Dia 1l Actividad

Conocimiento de la maquina e Conocimiento de la maquina

e Enhebrado de Ila maquina vy
embobinado

e Conocimiento de aguja

e Diferentes calibres de aguja

e Lubricacién y Limpieza de maquina

Enhebrado de la maquina y embobinado

Colocacion de aguja y conocimiento de calibre

Lubricacién y Limpieza

Dia2y3 Actividad

Ejercicios de control del pedal e Pasar latela por la linea
e Costuras por las lineas

e Costuras con remate en cada paro

Anexo 1.1 - Tabla 57 Plan de capacitacion. Fuente: Elaboracién propia.

Elementos Requeridos

e Operarios

e Capacitador

e Maquina recta

Nota

El capacitar al término de la explicacion debera preguntar a los operarios sobre alguna duda sobre
la clase impartida, esto con la finalidad de reafirmar los conocimientos y que el operario logre
asimilarlos.

Factores a considerar para facilitar las condiciones del trabajo:

- lluminacion adecuada.

- Ventilacion adecuada.

- Limpieza del area de trabajo, asi como el orden y cuidado de estaciones de trabajo.

- Proporcionar el equipo de seguridad necesario al operario.

Cada estacion de trabajo debera estar organizada de tal manera que el operario tenga al alcance

todo lo que necesite sin tener necesidad de suspender las actividades.

Actividad 1
Conocimiento de la maquina

Obijetivo
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Los operarios conoceran las partes de la maquina y el funcionamiento de la misma.

TECNISISMOS UTILIZADOS

e Verificacion del aceite.

Bisagras que permiten que los cabezales se puedan inclinar hacia atrds de manera que se pueda
verificar el nivel de aceite.

e \Volante.

Con el movimiento rotativo se da movimiento alas piezas de los cabezales para avanzar y levantar
0 en su caso bajar la aguja

e Polea del volante.

Utilizando la polea del motor y atreves de la banda, se recibe la fuerza del motor y produce las
puntadas requeridas por minuto de la maquina.

e Visor del flujo del aceite.

Pieza de acrilico transparente que permite al operador corroborar que la lubricacibn esté
funcionando.

e Impelente.

Pieza con dientes afilados que mueve al tejido, de un punto fijo a otro para ejecutar la puntada

e Pie prénsatela.

Asegura el material durante las costuras y colabora para el movimiento de la tela

e Placa mdvil.

Sirve para ver la aguja donde se introduce la caja de la bobina

e Placa de aguja

Tiene un orificio para el paso de la aguja y abertura para dientes de arrastre

e Tensor del hilo de aguja superior

Ajusta la tensién del hilo en la aguja

e Tila hilos o estira hilos

Impulsa al hilo del cono, soltando una cantidad suficiente para la formacion de lazada

e Regulador de longitud de puntadas

Son sistemas de discos o perillas formados por un regulador que permite aumentar o disminuir el
tamario de la puntada

e Rodillera

Sirve para elevar el pie prénsatelas y disminuir la tension del hilo

EL MUEBLE Y SUS COMPONENTES

Es la parte donde se encuentra asentado el cabezal, es de madera recubierta, sus patas son de
metal y tiene como funcién soportar el material que ha de confeccionarse. Sus partes son:

e Interruptor

Sirve para conectar o desconectar el motor de la maquina a través de una palanca o boton

e Soporte de cabezal durante la limpieza de la maquina

Sirve para apoyo del cabezal durante la limpieza de la maquina
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e Porta hielos

Es el soporte para colocar los tubos o conos de hielo

e Guias de hielo

Son todos los orificios por donde pasa el hilo desde la porta hilos hasta la aguja

EL MOTOR Y SUS COMPONENTES

e Banda

Es el nexo entre el cabezal y el motor, este Ultimo transmite la fuerza por medio de movimientos de
rotacion hacia la polea del volante

e Polea del motor

Es para transmitir la fuerza del motor

e Pedal

Es la parte de la maquina ligada al motor de una barra o cadena, su funcién es poner la maquina

en movimiento y controlar la velocidad de las puntadas

A

Motor convencional con embrague incorporado.

Anexo 1.1 - Imagen 8 Motor convencional. Fuente: Elaboracion propia.

Actividad 2

e ENCENDIDO Y APAGADO DE LA MAQUINA

Objetivo

El operario aprenderd a encender y apagar la maquina y reconocer los mecanismos de operacion
Descripcion

Esta prueba se realizara sin aguja, el pie prénsatelas debe estar levantado (esto para no dafiar los
impelentes)

La instruccién sera la siguiente

Oprimir botén “ ON “ de la caja interruptora

Esperar 10 segundos sin accionar el pedal para evitar sobre cargas de corriente eléctrica
Pisar lentamente el pedal y comprobar la velocidad de la maquina

La regulacién de la velocidad va de acuerdo a la intensidad que se ejerza en el pedal

Para apagar la maquina se quita el pie del pedal

L e S o

Apagar el motor apretando el boton “ OFF ©
Evaluacion de la prueba

El capacitador evaluara que el operador asimile los conocimientos impartidos
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Actividad 3

COLOCACION DE LA AGUJA

Objetivo

Los operarios aprenderan a colocar la aguja adecuadamente y de manera rapida

Materiales requeridos

Maquina recta
Aguja
Desarmador

Descripcién:

La instruccion para la colocacion de la aguja sera la siguiente:

1. La maquina debe encontrarse APAGADA

2. Girar manualmente el volante hasta que la aguja alcance el punto més alto

3. Aflojar el tornillo “2 “y sostener la aguja “1 “con la parte hundida “A” de cara a la derecha en
direccion “B”

4. Insertar la aguja en direccion de la flecha hasta que no ya no entre

5. Apretar bien el tornillo “2 “

6. Revisar que la ranura “ C “ de la aguja este de cara exacto a la izquierda en direccion “ D”

7. Girar la aguja para ver si esta, en su recorrido no rosa con el pie prénsatela o la placa de aguja.

NOTA:

Es importante que el capacitador verifique que la maquina se encuentre APAGADA

Colocacién de aguja

Anexo 1.1 - Imagen 9 Cambio de aguja. Fuente: Elaboracion propia.
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Actividad 4

ENHEBRADO DE LA MAQUINA

Objetivo

Los operarios realizaran el enhebrado de la maquina recta

Materiales requeridos:

e Maquina

e Hilo

Descripcién:

El enhebrado se llevara acabo de la siguiente manera:

1. Verificar que la maquina se encuentre apagada

2. Girar el volante para que la barra quede en su punto més alto

3. Enhebrado de la maquina siguiendo la secuencia de la numeracion
NOTA. Es importante que el capacitador verifique que la maquina se encuentre APAGADA

Enhebrado de la maquina

Anexo 1.1 - Imagen 10 Enhebrado de la maquina. Fuente: Elaboracion propia.
Actividad 5
EMBOBINADO DE LA MAQUINA RECTA
Objetivo
Los operarios realizaran el llenado del carretel y la colocacion de la bobina e insercién de bobina
Materiales requeridos:
e Maquina
e Hilo
e Carretel
e Bobina
Descripcion
El llenado del carretel se llevara a cabo de la siguiente manera:
1. Colocar la bobina en el llenador, la cual debera encajar hasta el final del pin.
2. Colocar el hilo en la porta cono y pasarlo por las guias.

3. Pasar el hilo por la guia del hilo y por el regulador de tension.
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Enrollar el extremo del hilo en la bobina dando 6 o 6 vueltas.
Presionar la palanca para producir la transmision de movimiento.

Retirar el hilo de la aguja y levantar el pie prénsatelas para evitar friccion con el impelente.

N o g &

Encender la maquina y presionar el pedal levemente hasta desconectar el automatico del
devanador.

©

Coloque la bobina llena en la caja de bobina, dejando el hilo con un sobrante de 10 cm aprox.

9. Pase el hilo por el corte “A “de la caja de la bobina. Enseguida jale el hilo “C “por debajo del
muelle “B “. La alimentacion debe ser en sentido anti horario como se muestra en la figura.

10.Girar el volante manualmente dejando la aguja en su punto mas alto.

11.Asegurar la caja de bobina hasta el encaje de la lengieta en la lanzadera escuchando un clic.

12.Presionar la caja de bobina hasta el encaje de la lengleta en la lanzadera escuchando un clic.

13.Coger el hilo de ala aguja con la mano izquierda y con la derecha gire el volante hasta que la
aguja baje y suba.

14.Jalar el hilo de la aguja suavemente y llevar consigo una lazada del hilo de bobina.

15.Jalar la lazada hasta que la punta este libre hacia arriba de la placa de la aguja.

16.Presionar la rodillera para poder soltar la tensién del hilo superior.

17.Colocar las dos puntas de hilo por debajo y hacia atras del pie de prénsatelas.

NOTA: Es importante que el capacitador verifique que la maquina se encuentre APAGADA.

Embobinado de la maquina
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Anexo 1.1 - Imagen 11 Embobinado de la maquina. Fuente: Elaboracion propia.

Actividad 5

ELECCION DEL CALIBRE DE AGUJA

Objetivo

Los operarios aprenderan a seleccionar el calibre de aguja adecuado al material con el que
trabajara

Materiales requeridos:

e Ficha técnica con tipos de punta de aguja.

Descripcion:
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Las agujas tienen como principal funcion:

1. Hacer un agujero en el material a través del cual pasa el hilo.

2. Llevar el hilo de aguja a través del material y formar un bucle que pueda ser recogido por el
garfio, ancora 0 mecanismo similar.

3. Pasar el hilo de la aguja a través del bucle formado por el mecanismo de la ancora en maquinas
que no sean de doble despunte. Las agujas se identifican por tamafio y punta.

El grosor de la aguja se selecciona segun:

1. La estructura del tejido plano o tejido de punto.

2. Con relacion al grosor o porosidad del tejido.

TIPOS DE PUNTA DE AGUJA

El tipo de punta que mas se usa. Por la
ol s mayoria de 10s matenales de costura. 2=
Punta redonda nomal muy
Para poner botones ()~
SrUssE ST0 B =
Para la costura de matenales finos (seda,
Punta redonda afilada SP1
poliéster, efc ) B = -0~
Punta de bola pequena
SINNYRISES 2=
Entre mas denso el tejido mayor debe ser
O i ia punta de bola 2=
Punta de bola grande G/CAL/SKF = _-e-
Punta gota / punta de tola siper .
pesada TRBIL Se utiliza en bordado de tul D =I=m ) ©r
Punta de bola especial SKL Lycra no entorchada p=Tmm-
Punta redonda con terminacion
trianguiar TRFTIP/TRE | Para peliculas de plastico B @
FACET/SD1

Anexo 1.1 - Imagen 12 Tipos de punta de aguja. Fuente: Elaboracién propia.

Actividad 7

AJUSTES DE LA MAQUINA

Ajuste de la longitud de puntada.

Gire el dial del largo de puntada “1 “en direccion de la flecha y alinear el nimero deseado al
punto marcador “A “en el brazo de la maquina.

El dial de la calibracién se encuentra en milimetros.

Si se desea disminuir el largo de la puntada, girar el dial del largo de la puntada “1” mientras

presiona la palanca de alimentacion “2 “en la direccién de la flecha.
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Ajustes de la maquina

Anexo 1.1 - Imagen 13 Ajustes de la maquina. Fuente: Sakaue Noriko. Las Bases de la costura,
Edicion electrénica gratuita, 2015.

AJUSTE DE TENSION DEL HILO DE AGUJA

Ajuste de la tensién del hilo de la aguja utilizando la tuerca de ajuste de tension “1 “segun las
especiaciones de la costura.

Conforme gira la tuerca “1“en sentido de las manecillas del reloj (en la direccion A), se
incrementa la tensidon del hilo de aguja.

Conforme gira la tuerca “1“en sentido contrario a las manecillas del reloj (en la direccion B), la
tensién se reducira.

Ajuste de tension del hilo de aguja

Anexo 1.1 - Imagen 14 Ajuste de tensién del hilo de aguja. Fuente: Sakaue Noriko. Las Bases de la

costura, Edicion electrénica gratuita, 2015.
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AJUSTE DE TENSION DE HILO DE BOBINA

Conforme gira el tornillo de ajuste “2 “en sentido de las manecillas del reloj (en la direccion C), la
tension del hilo bobina se incrementara.

Conforme gira el tornillo “2 “en sentido contrario a las manecillas del reloj (en direccion D), la
tension del hilo bobina disminuira.

Ajuste de tension de hilo de bobina

Anexo 1.1 - Imagen 15 Ajuste de tension de hilo de bobina. Fuente: Sakaue Noriko. Las Bases de
la costura, Edicion electronica gratuita, 2015.

AJUSTE DEL RESORTE TIRA HILOS

Aflojar el tornillo “2 *

Conforme gira “3 “en sentido de las manecillas de reloj (en la direccién A), la tensién del resorte tira
hilo se vera incrementada.

Conforme gira la perilla en sentido contrario a las manecillas del reloj (en la direccion B), la tension
se vera disminuida.

Ajuste del resorte tira hilos

Anexo 1.1 - Imagen 16 Ajuste del resorte tira hilos. Fuente: Sakaue Noriko. Las Bases de la

costura, Edicion electrénica gratuita, 2015.
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AJUSTE DE TENSION DE HILO DE AGUJA

Afloje el tornillo “2 “y saque el ensamble de tension “5 “.

Afloje el tornillo “4 “y gire el poste de tensién “3 “.

Girar el poste de tension “3 “en direccion de las manecillas del reloj (direccion A), la presion del
resorte aumentara.

Siempre el resorte tira hilos “1 “esta ajustado de fabrica.

Soélo cuando se utilizan telas o hilos especiales es necesario reajustar los hilos.

Ajuste de tension de hilo de aguja

5
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Anexo 1.1 - Imagen 17 Ajuste de tension de hilo de aguja. Fuente: Sakaue Noriko. Las Bases de la
costura, Edicion electrénica gratuita, 2015.

AJUSTE DE PRESION DE PRENSATELAS

Aloje la tuerca “2 “y gire el tornillo de ajuste “1 “en direccion de las manecillas del reloj (direccion A)
la presion del prénsatelas aumentara.

Gire el tornillo de ajuste “1 “en direccion contraria a las manecillas del reloj (direccion B), la presion
del prénsatelas disminuird.

Apriete la tuerca “2 “.

Para telas grandes, la altura estandar del tornillo de ajuste es 29 a 32 mm (5 kg).

Ajuste de presion de prénsatelas
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Anexo 1.1 - Imagen 18 Ajuste de presion de prénsatelas. Fuente: Sakaue Noriko. Las Bases de la
costura, Edicion electrénica gratuita, 2015.

Actividad 8

Lubricacién de la maquina.

OBJETIVO

Los operarios aprenderan a lubricar su maquina y conocer los mecanismos de lubricacion.
Descripcion:

La lubricacion permite que se forme una pelicula aislante entre dichas superficies, la cual evita la
friccién o la reduce a un minimo tolerable, las piezas se mueven entre si rozandose, se hallan
sometidas, y crean una fuerte friccion.

Lo cual de no evitarse o limpiarse de alguna forma, produciria un desgaste y calentamiento
excesivos de las piezas y el endurecimiento de las mismas.

Se debe lubricar con frecuencia:

e Pernos.

e Caojinetes.

e Carriles.

e Barra de aguja.

e Barra de pie prénsatela.

Con que frecuencia debe lubricarse:

Toda maquina debe lubricarse con regularidad dependiendo de la intensidad de trabajo, se
recomienda realizarlo mensual o trimestralmente.

INSTRUCCIONES PARA LUBRICACION DE LAS MAQUINAS

1. Llenar el contenedor de aceite “1 “sin pasar la linea maxima “A “.

2. Cuando el nivel de aceite baja hasta la linea minima marca “B “ rellene con el aceite

especificado.
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3. Al operar la maquina después de haber rellenado, se podra observar un flujo de aceite en la
mirilla “2 “si la lubricacion es adecuada.

NOTA:

La cantidad de aceite en el Carter no tiene relacién con la cantidad de aceite circulante. Cuando la

maquina es prendida por primera vez o de estar un tiempo sin actividad, hay que hacerla trabajar

entre 2,000 y 2,500 ppm por aproximadamente 10 min para equilibrar la lubricacion.

VERIFICAR QUE LA CANTIDAD DE ACEITE SUMINISTRADO SEA EL ADECUADO

La cantidad de aceite puede ajustarse segun los diferentes procesos de costura; pero debe de ser

la cantidad adecuada, esto para evitar que el gancho se sobre caliente.

Utilizar el tornillo hasta que la marca en el indicador no haya cambiado.

Suministro adecuado de aceite

Cantidad de aceite

>, Cantidad de aceite
.l"-) o
- L
] A
e
) | Trmm ol 2rmm
Minimo Maximo

Anexo 1.1 - Imagen 19 Suministro adecuado de aceite. Fuente: Sakaue Noriko. Las Bases de la

costura, Edicion electrénica gratuita, 2015.

Actividad 9

Mantenimiento Preventivo a las maquinas.

OBJETIVO

Los operarios aprenderan a realizar el mantenimiento de las maquinas, para que estas se

encuentren en Optimas condiciones para el desarrollo de las actividades.

Factores a considerar para facilitar el mantenimiento de las maquinas.

- Esindispensable la limpieza de manera diaria de la maquina.

- Después de terminar el trabajo limpiar los residuos de polvo y de material que puedan quedar
atorados en la maquina de manera diaria.

- Revisar el nivel de aceite.

- Revisar que todas las partes moviles se encuentren con grasa suficiente.

- No exponer la maquina a la luz directa, puede alterar el color del producto.

- Utilizar filtro o regulador de corriente.

- Cambiar la aguja de la maquina cada vez que se encuentre dafiada o rota.

DESCRIPCION

El mantenimiento preventivo se realizara de la siguiente manera:

1- Remover la tapa frontal y remover el acumulamiento de pelusa acumulada en el pie de
prénsatelas y la barra de aguja.
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2- Revisar el correcto funcionamiento del motor y de la polea.

3- Revisar todo el cableado eléctrico, que no haya cables expuestos.

4- Realizacion de registros con fechas de cambios de aceite, filtros y cambio de piezas.

NOTA: Dependiendo de que tanto sea el uso que se le da a las maquinas es recomendable al
menos realizar un mantenimiento quincenal, en este caso en la empresa Uniformes Gavar S.A de

C.V., se recomienda realizar mantenimiento semanal.

1.2 Plan de capacitacion para ejercicios de costuras

OBJETIVO:
Plan de capacitacion
DIAS DE CAPACITACION : 4 DIAS ACTIVIDAD
Ejercicios de pinza 1. Profunda
2. Entallar
Ejercicios de pufios 1. Plagueta separada
2. Bies en bebedero
3. Colocacion de pufio
4. Costura francesa
5. Diferentes formas de pufios
Ejercicio de playera tipo polo, cinta palmita y 1. Plagueta separada
cuello Mao 2. Operacién ensamble
Ejercicio de armado de cuerpo 1. Armado de cuerpo
Ejercicio pretina en limpio, cierre forzado, bolsa 1. Pretina en limpio , cierre forzado, bolsa
charra y bolsa de vivo ancho charrada y bolsa fino ancho

Anexo 1.2 - Tabla 58 Plan de Capacitacion. Fuente: Elaboracion propia

Los operarios dominardn diferentes operaciones, pespuntes de diferentes medidas, utilizando los
aditamentos requeridos para la ejecucion de las costuras que se le indicaran. Aprende a manipular
diferentes tipos de telas. Adquiere conocimientos que le permiten lograr que sus manos realicen
solo los movimientos necesarios para hacerlo en el menor tiempo posible.

Actividad 1

EJERCICIO DE PINZA

OBJETIVO:

Los operarios aprenderan a confeccionar el siguiente tipo de pinza:

e Pinza Profunda.

e Pinza para entallar.
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Anexo 1.2 - Imagen 20 Ejercicio de pinza. Fuente: Mizuno Yoshiko.Las bases de la costura, Coser
a Maquina.Edicion electrénica. 2015.

Elementos requeridos:

e Maquina.

e 1 instructor con cronémetro para toma de tiempos.

Descripcion:

Las pinzas funcionan para dar cavidad o amplitud en las prendas, se utiliza principalmente en

pantalones.

Se realizara de la siguiente manera:

1. Logrando gue las manos se muevan con suficiente velocidad, ductilidad y con la menor cantidad
de movimientos técnicos posibles. Obteniendo una buena calidad en el momento de realizar las
operaciones de pinzas.

Ejercicios de pinza profunda

Este tipo de pinza tiene la funcion de dar cavidad en el &rea del busto, ya sea que se encuentre en

el costado o el delantero de la prenda. Se realizaran:

e 24 ejercicios simulando estar en costado.

e 24 ejercicios simulando estar en el frente.

Ejercicio de pinza para entalle

Se utiliza en la parte de la espalda en blusas, vestidos, etc. Para el entalle de la prenda, teniendo

esta forma de rombo.

e Realizar 48 ejercicios

Los operarios deben aprender a desvanecer, la diferencia del procedimiento de confeccion y el

acomodo de la tela, de cada una de las pinzas, al igual que los movimientos ideales para realizar

esta operacion.

NOTA:

El capacitador debe supervisar que en el lugar de trabajo solo se encuentren los materiales

necesarios.
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El acomodamiento de los materiales esta dispuesto de manera que implique en los operarios un
minimo de movimientos, ensefiandole la forma correcta de agarrar la tela y sostenerla en el
proceso de confeccion.

Evaluacion de la actividad

El capacitador debe cuidar que los operarios realicen el ejercicio correctamente, motivandole a que
vaya imprimiendo mayor velocidad sin deteriorar la calidad del procedimiento y al mismo tiempo
obtenga mayor ductilidad al realizar cada uno de los ejercicios con las diferentes pinzas.

Desglose de operaciones y toma de tiempos

Pinza profunda

OPERACION TA TO DM

Unir tela de piquete a

piquete

Coser de piquete a

punto a desvanecer

TOTAL

Anexo 1.2 - Tabla 59 Pinza profunda. Fuente: Elaboracién propia.

Pinza para entallar

OPERACION TA TO DM

Doblar tela por la
mitad 'y unir de

aplomo a aplomo

Coser sobre 3 ptos de
la pinza iniciando y

terminando en cadena

TOTAL

Anexo 1.2 - Tabla 60 Pinza para entallar. Fuente: Elaboracion propia.

TA= Tiempo adecuado

TO= Tiempo obtenido

DM= Diferencia de tiempo

Actividad 2

Ejercicio de pufios, costura francesa, bies en bebedero y plaqueta separada.
OBJETIVO:

Los operarios conocen diferente forma de pufios, confeccionando un pufio con forma asimétrica y
otro convencional con los cuales realiza y conocer las diferentes variantes que son:
e Costura francesa

e Aletilla con bies

e Plagueta separada
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e Fijado del pufio

Esto con el fin de lograr que las manos se muevan con ductilidad, fortaleciendo el control y el
dominio de operaciones de costura.

Elementos requeridos:

e Maquina

e Hilo

e Cronometro

e Persona capacitadora

Descripcion

Consiste en realizar diversas operaciones con las que los operarios tienen un mejor dominio de la
tela y de las diferentes operaciones de costura.

Las operaciones que se realizan son las siguientes:

Cerrado de manga con costura francés

Aletilla con bies en bebedero

Aletillas en abertura de manga

Pufio clasico

o K ®w D

Pufio asimétrico

Los operarios realizaran:

e 50 ejercicios con pufio clasico

e 50 con pufio asimétrico

NOTA:

El capacitador debe supervisar que en la mesa se encuentren los materiales necesarios para la
realizacion de las operaciones.

Evaluacion de la actividad

El capacitador debe cuidar que el operario se encuentre realizando la prueba con las operaciones
correspondientes y los aditamentos adecuados, motivandolo a que adquiera mayos velocidad sin
deteriorar la calidad del procedimiento. Es necesario evaluar los tiempos y ver los progresos de la

calidad.
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Descripcién de actividades y toma de los tiempos

Ejercicio 1 Puiio normal con las plaquetas separadas y la costura francesa.

Acabado de pufio

OPERACION PLAQUETA SEPARADA

TA

TO

DM

Fijar plaqueta a 3/8 con abertura

Dar cortes en diagonal al final de abertura

Sobrecoser con pespunte a 1/16

Doblar la plagueta dando forma de triangulo

Fijacion de plaquetas

Deshebrar

OPERACION COSTURA FRANCESA

Cerras las mangas por derecho

Voltear y coser por revés

Cargar la postura a manga

Fijar postura a manga 1/16

Deshebrar

OPERACION PUNO NORMAL

Coser a 3/8 contorno

Refilar y volteado

Fijar a pufio 3/8 acomodando pinzas

Sobrecoser a pufio 1/16

Deshebrar

TOTAL

Anexo 1.2 - Tabla 61 Acabado de pufio. Fuente: Elaboracion propia.

Anexo 1.2 - Imagen 21 Acabado de pufios. Fuente: Mizuno Yoshiko.Las bases de la costura, Coser

a Maquina.Edicion electronica. 2015.
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Actividad 3

EJERCICIO DE PLAYERA TIPO POLO, COLOCACION DE CINTA PALMITA'Y CUELLO MAO
OBJETIVO.

Los operarios dominan las diferentes operaciones de costuras planteadas, adquiriendo mayor
rapidez, se seleccionara a los operarios en el manejo de diferentes tipos de tela y la ductilidad de
sus manos es alin mayor al realizar cada operacion, asi como lograr hacerlo en la menor cantidad
de movimientos posibles.

Elementos Requeridos:

e Maquina

e 2 piezas cuello mao

e Cinta palmita

e 2 piezas, aletillas fusionadas tipo polo

Descripcién

Se realizaran ejercicios los cuales permitiran aprender a elaborar todo tipo de playeras, se
confeccionaran 50 ejercicios con las siguientes caracteristicas:

e Cuello mao

e Cinta palmita

e Aletilla tipo polo

NOTA: El capacitador debe supervisar que en la mesa se encuentren los materiales necesarios
para la realizacion de las operaciones

El acomodamiento de los materiales esta dispuesto de manera que implique en los operarios un
minimo de movimientos, ensefiandole la forma correcta de agarrar la tela y sostenerla en el
proceso de confeccién

Evaluacion de la actividad

El capacitador debe cuidar que los operarios realicen el ejercicio correctamente, motivandole a que
vaya imprimiendo mayor velocidad sin deteriorar la calidad del procedimiento y al mismo tiempo
obtenga mayor ductilidad al realizar cada uno de los ejercicios con las diferentes pinzas

El capacitador supervisa que las medidas fijadas sean las indicadas en el desglose de
operaciones, se apoyara para la confeccién de sus aditamentos para no reiniciar y perder tiempo.

Es necesario evaluar los tiempos y ve el progreso de calidad de velocidad.
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Desglose de operaciones y toma de tiempos

Ejercicio de playera tipo polo, colocacion de cinta palmita, cuello mao y aletilla

OPERACION PLAQUETA SEPARADA

TA

TO

DM

Unir cuello

Refilar y voltear

Hacer pespunte a cuello

Marcar colocacion de aletilla

Fijar aletilla en rectangulo en delantero

Hacer abertura

OPERACION ENSAMBLE

Encajonar aletilla colocando cuello

Fijar cinta palmita a 1/16 parte superior

Pespunte a 1/16 parte inferior de cinta

Refilar y voltear aletilla

Pespunte en aletilla derecha

Pespunte en aletilla izquierda

Encajonar aletillas en parte inferior

OPERACION TERMINADO

Deshebrar

TOTAL

Anexo 1.2 - Tabla 62 Acabado de Cuello. Fuente: Elaboracién propia.

Anexo 1.2 - Imagen 22 Acabado de cuello. Fuente: Mizuno Yoshiko.Las bases de la costura, Coser

a Maquina.Edicion electrénica. 2015.
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Actividad 4

EJERCICIO DE ARMADO DE CUERPO

OBJETIVO:

Que los operarios practiquen y aprendan el ensamble con distintas telas y contornos recto-recto,
recto-curvo, curvo-curvo, equilibrando la tension de hilos y pie.

Elementos requeridos:

e Maquia overlock

e Prénsatelas

e 5 hilos de distintos colores

e Capacitador con cronémetro

DESCRIPCION:

Este tipo de operaciones es usado en:

e Pegado de cuello

e Capuchas

e Pegado de mangas

e Cerrado de bolsa

e Costados y entrepierna de pantalén

El operario deberd adquirir habilidad para manipular y coser a alta velocidad tela de distintos
materiales equilibrando las tensiones de hilo, evitando puntada floja, contraccion de tela y pinzas
en union

NOTA:

Evitar en la medida de lo posible cortes en el contorno de la tela. El capacitador debe fijarse de
que, en la mesa de trabajo o maquina, el operario tenga solo los elementos necesarios para
realizar la operacion

El acomodamiento de los materiales esta dispuesto de manera que implique en los operarios un
minimo de movimientos, ensefiandole la forma correcta de agarrar la tela y sostenerla en el
proceso de confeccién

EVALUACION DEL EJERCICIO

El capacitador debe cuidar que los operarios sigan el desglose de operaciones tal como esta
indicado y utilizar el aditamento correctamente, motivandolo a que vaya generando mayor
velocidad sin deteriorar la calidad del procedimiento

Es necesario evaluar los tiempos y ver el progreso de calidad y de velocidad. Si los tiempos no
mejoran un 50% minimo de velocidad de cada secuencia al inicio y al intermedio se programa mas
tiempos de ejercicio

Desglose de operaciones y toma de tiempos
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EJERCICIO DE ARMADO DE CUERPO

OPERACION

TA

TO

DM

Cerrar contorno de cuello

Refilar cuello

Voltear y picar

Pespunte 1/4

Unir hombro

Pespunte en hombro

Pegar cuello

Pegar manga

Pespunte en manga

Pegar vista

Pespunte en vista

Fijar vista en hombros

Cerrar costados

Costura de refuerzos en costados

TOTAL

Anexo 1.2 - Tabla 63 Armado de Cuerpo. Fuente Elaboracién propia

Anexo 1.2 - Imagen 23 Armado de cuerpo. Fuente: Mizuno Yoshiko.Las bases de la costura, Coser

a Maquina.Edicion electronica. 2015.
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Actividad 5

PRETINA EN LIMPIO, CIERRE FORZADO, BOLSA CHARRA Y BOLSA DE VIVO ANCHO
OBJETIVO

El operario aprendera a elaborar la bolsa charra, pretina en limpio, elaboraciéon de vivo ancho en
bolsas traseras y la colocacion del cierre de pantalon

Logrando que sus manos se muevan con ductilidad, fortaleciendo el control y dominio de
operaciones de costura, con la menor cantidad de movimientos.

Elementos requeridos:

e Maquina

e Pie compensado a 1//16

e Pie compensado a ¥4

e 1 capacitador con cronometro

Se recomienda usar sarga o mezclilla para este ejercicio.

Tela a utilizar:

e 1 frente derecho

e 1 frente izquierdo

e 1 bolsa delantera derecha

e 1 bolsa delantera izquierda

e 1 trasero izquierdo

e 1 trasero derecho

e 2 bolsas traseras

e 1 pretina

e 1 tira p/trabas

e 1 falso

e 1 ojalatera

Habilitaciones:

e 1 cierre reforzado de 20 cm

e 1 botén nim. 24

DESCRIPCION

Se realizara el ejercicio de pantalon con las siguientes caracteristicas. Bolsa charra en el frente
ambos lados, colocacién de cierre forzado, con dibujo de cierre doble, pretina en limpio, bolsa de
vivo ancho en parte trasera de ambos lados.

El planchado y la costura de los vivos deben ser con alta calidad ya que esto es importante para
obtener un excelente resultado.

Se confeccionaran 30 ejercicios, los cuales permitiran que los operarios aprendan las siguientes
operaciones de costura.

1. Colocacion de ojalatera y botonera

2. Bolsa charra

136



3. Elaboracién y colocacion de trabas

4. Pretina en limpio

5. Bolsa de vivo ancho

NOTA:

La costura que fija los vivos debe ser a la misma medida del inferior y superior, recordando hacer
remate en inicio y final. Se debera tener cuidado al momento de hacer el corte en la abertura
Evaluacion del ejercicio

El capacitador cuidara que el operario este realizando el ejercicio conforme las indicaciones de el
desglose de operaciones que utilice los aditamentos necesarios para realizar la operacion,
motivandolo a que adquiera mas velocidad sin deteriorar la calidad del procedimiento

Se supervisa que el ancho de los vivos sea uniforme, que los anchos de costura sean iguales, que
el ancho de dibujo de cierre y las costuras estén a la misma distancia

Desglose de operaciones y toma de tiempos
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PRETINA EN LIMPIO, CIERRE FORZADO, BOLSA CHARRADA Y BOLSA DE VIVO ANCHO

OPERACION ENSAMBLE

TA

TO

DM

Cerrar traseros a ¥4

Sobrehilar tiro trasero

Fijar tiro trasero cargando costura

Costura de adorno a 1/4 en tiro trasero

Cerrar en tiro delantero a %2

Fijar falso junto con cierre a cuerpo a 3/8

Hacer pespunte de carga a 1/16

Fijar ojalatero a 3/8 en lado izquierdo

Hacer pespunte de carga a 1/16 doblando la unién de la

ojalera

Fijar cierre en ojalera

OPERACION TERMINADO

Refilar y voltear

Fijar pretina con pespunte a 1/16 pasando costura

Fijar pretine con pespunte a 1/4 pasando costura

Marcar altura de botén y ojal

Hacer ojal

Coser boton

Deshebrar

TOTAL

Anexo 1.2 - Tabla 64 Acabado de accesorios. Fuente: Elaboracion propia.

Anexo 1.2 - Imagen 24 Acabado de accesorios. Fuente: Mizuno Yoshiko.Las bases de la costura,

Coser a Maquina.Edicion electrénica. 2015.
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Anexo 2 Formas de Control

2.1 Orden de Bordado

ORDEN DE BORDADO

No. FOLIO
No.
PEDIDO: # FECHA:
VENDEDO
R:
CANTIDAD
# DESCRIPCION
TALLA TALLA TALLA TALLA TALLA
CANTIDA CANTIDA
5 CANTIDAD 5 CANTIDAD CANTIDAD
CANTIDAD )
# .
DESCRIPCION
TALLA TALLA TALLA TALLA TALLA
CANTIDA CANTIDA
5 CANTIDAD 5 CANTIDAD CANTIDAD
TODO SEGUN MUESTRA
AUTORIZADA
AUTORIZACION DE
RECIBIDO BORDADO

NOTA: SOLO BORDAR LO INDICADO EN ESTA ORDEN

Anexo 2.1 - Tabla 65 Orden de Bordado. Fuente: Elaboracion propia.
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2.2 Orden de Corte

Anexo 2.2 - Tabla 66 Corte de chamarra. Fuente: Elaboracion propia.

2.3 Relacion de corte/pedido

Bulto

O 0| N| O O | W| N|

10

Total

0

0

0

0

0

0

0

Pedido

TOTAL

Talla Especial

TOTAL

Cortado

Extras

Anexo 2.3 - Tabla 67 Relacion corte/pedido. Fuente: Elaboracion propia.
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2.4 Relacion de maquila

MAQUILER

CANTIDA
D

TALLA

TOTAL

Anexo 2.4 - Tabla 68 Relacién de maquila. Fuente: Elaboracién propia.

2.5 Inventarios

MODELO

XXCH XCH CH M G TOTALES
Inventario inicial
En maquila
Composturas

Inventario final

PEDIDO

DIFERENCIA

Anexo 2.5 - Tabla 69 Inventarios por modelo. Fuente: Elaboracion propia.
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2.6 Cliente/Tallas

CLIENTE

Inventario
Inicial

(piezas)

Salida

Existencia

Entradas

Existencia

Salida

Existencia

Entradas

Existencia

Salida

Anexo 2.6 - Tabla 70 Inventarios por cliente/tallas. Fuente: Elaboracién propia.
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2.7 Inventario de Telas Expresado en Metros
INVENTARIO DE TELAS EXPRESADO EN METROS

TIPO DE TELA

Cantidad
(m)

Color

TIPO DE TELA

Cantidad
(m)

Color

TIPO DE TELA

Cantidad
(m)

Color

TIPO DE TELA

Cantidad
(m)

Color

TIPO DE TELA

Cantidad
(m)

Color

TIPO DE TELA

Cantidad
(m)

Color

Anexo 2.7 - Tabla 71 Inventario de telas en metros. Fuente: Elaboracion propia.
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2.8 Reporte de maquila

Anexo 2.8 - Tabla 72 Reporte de Maquila. Fuente: Elaboracién propia.
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2.9 Disefio

Fecha de solicitud
Fechade entrega

DISENO

Modelo
Talla
Cantidad
Descripcion
Observaciones
Haboro Recdbio

Anexo 2.9 - Imagen 25 Formato de Disefio. Fuente: Elaboracion propia.
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2.10 Fichatécnicade chaleco

AD I YS 0.0 OHHOd  WSHNOD
J//I\ \% ™\ 20 NODYNIEWOD WSNOD
A - SIANCIDYAYISE0 6O WAL WSNOD
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Anexo 2.10 - Imagen 26 Ficha técnica de Chaleco. Fuente: Aportacion de UNIFORMES GAVAR

SA DE CV.
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Anexo 2.11 - Imagen 27 Ficha técnica Chamarras. Fuente: Aportacion de UNIFORMES GAVAR SA

DE CV.
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Anexo 3 Descripciéon de puestos

3.1 Jefe de Administraciéon

IDENTIFICACION
JEFATURA DE A.DMINIFI’RACIE!H JEFATURA
DIRECCIOMN GEMERAL ADMIMISTRACIO
a2 2018
DESCRIPCION

supervizar la corrects ejecucion de cada uno de los procesos administrativos,
procurando cumplir siempre con los estandares de calidad establecidos.

® Llevar a cabo una eficiente administracion de |0 recursos financieros y nsicos

de la empresa

# Elaborar plan de inversiones de [z empress y garantizar su cumplimiento

# Coordingr y planear junto con el Jefe de Produccion |z compra de materia
prima adecuzda

» Coordinary supervisar |z correcta ejecucion de las actividades sdministrativas
delegadas, pars garantizar el adecuasdo desarrollo de los procedimientos
administrativos del érea

# Gestionar la némina v recursas humanos de |z empresa

# Ejecutar el cobro 2 los clientes, asi como el pago a proveedores v acresdores

» Gestionar los gastos fijos v verizbles de [z empresa

Anexo 3.1 - Imagen 28 Jefe de Administracion. Fuente: Elaboracion propia.
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RELACION DEL PUESTO CON OTRAS AREAS

COMUNICACION AREAS O SECTORES ASUNTD
EXTERMA Clientes finales y provesdores. Procesos de compra y venta
INTERNA Todas lzs areas de |z empresa. Para dar atencion primaria en procesos administrativos
PERFIL DEL PUESTO
COMPETENCIAS PUNTAIE
LIDERAZGO g5
CONTROL DE LOS PROCESOS g
APEGO A NORMAS g
SOLUCION DE PROBLEMAS g
ADMINISTRACION DEL TIEMPO 5
ESCOLARIDAD Y AREAS DE CONDCIMIENTO
PUNTAIE
ESCOLARIDAD: INGEMIERIA / LICEMCIATURA 30
EXPERIEMCIA: IMDUSTRIA TEXTIL, ALMACEMES, LOGISTICA 25
COMOCIMIENTOS
SAD '|1.l : - \ |.|'
ESPECIALIZADOS 58P, MICROSOFT OFICCE, WISIO 20
OBESERVACIONES: | MN/A
CARACTERISTICAS GENERALES
EDAD: 35 Anos en adelante LUGAR DE TRABAND: Planta Uniformes Gavar
s _ distin HORARID DE Lunes & Vigrmas
GENERO: Indistinta TRABAID: de B:30 a 1830 hrs.
. DISPOMNIBILIDAD DE .
. tin -
ESTADMD CIVIL: Imdistinta e Amplic
DISPONIBILIDAD tedi . :
PARA VIAJAR: dedia ESFUERZO FISICO: Bajo
TRAMITE DE RIESGOS
Mo Bajo
VIATICOS: LABORALES: ’
ELABORO REVISD AUTORIZO
GEREMTE DEL AREA DIRECTOR DE CAPITAL HUMAMD DIRECTOR DEL AREA

Anexo 3.1 - Imagen 29 Jefe de Administracion. Fuente: Elaboracion propia.
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3.2 Jefe de Produccioén

IDENTIFICACION
JEFATURA DE PEDD'I.IEEI[EIH JEFATURA
DIRECCION DE PRODUCCION PRODUCCION
il 2018

DESCRIPCION

supervisar |z corrects ejecucion de cads wno de los procesos de produccion,
procurando cumplir siempre con los estandares de calidad establecidos.
® Superyizar que el personal de cada drea cumpls con sus funciones asignadas
& Solicitar y supervizar disefio o modificacion de las prendas en caso de ser
regueridos
Supervisar que el corte s2 lleve & cabo de manera correcta y 3 tiempo
wirificar bordadas correctos y dar seguimisnto al proceso de bordado
solicitar muestra de produccion a los maguileros para su autorizacion y llevar
un seguimiento y supervisian constante a bos talleres durante la produccion
de lzs prendas
® Azegura y comprueba el adecuado inventario de materia primas 2 insumas,
con el okjetivo de evitar retrases en |z productidn
Inspeccionar las operaciones de produccion de lz planta
Realizar la adecuads planeacion de |z produccian
Gestionar |z logistica e la empresa
rantener un eficiente control de calidad

Gestionzr [z entrega en tiempo v forma dz las prendas a los clientes
Supervisar que los colsboradorss laboren bajo condiciones seguras

Anexo 3.2 - Imagen 30 Jefe de Produccion. Fuente: Elaboracién propia.
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RELACION DEL PUESTO CON OTRAS AREAS

COMUNICACION AREAS O SECTORES ASUNTO
EXTERMA Provesdores de MP. Recepcion de MP e insumaos necesarios
INTERMNA Todas las areas de lz emprasa. Para dar atencicn primaria 2 la fabricacion de les productos
PERFIL DEL PUESTO
COMPETEMCIAS PUNTAIE
LIDERAZGO g
COMTROL DE LOS PROCESDS g
APEGO A NORMAS g
SOLUCION DE PROBLEMAS g
ADMINISTRACION DEL TIEMPO g
ESCOLARIDAD Y AREAS DE CONOCIMIENTO
PUNTAJE
ESCOLARIDAD: INGEMIERIA / LICENCIATURA 30
EXPERIEMNCIA: IMDUSTRIA TEXTIL, ALMACEMES, LOGISTICA 25
CONOCIMIENTOS | . -
ESPECIALIZADOS: | - T APCEE 20
OBSERVACIDMNES: | M/&
CARACTERISTICAS GEMERALES
EDAD: 35 afos en adelante LUGAR DE TRABAND: Planta Uniformes Gavar
CENEROD: indlistint HORARIO DE Lumes & Viernas
: nHEtntE TRABAID: de 8303 18:30 hrs.
. DISPONIBILIDAD DE .
g =tm; ]
ESTADO CIVIL: Indistinto e Amplic
DISPONIBILIDAD N - B
PARA VIAJAR: Baja ESFUERZO FISICO: hadio
TRAMITE DE Mo RIESGOS Madic
WIATICOA: LABODRALES: N
ELABORD REVISO AUTORIZO
GEREMTE DEL AREA DIRECTOR DE CAPITAL HUMAND DIRECTOR DEL AREA

Anexo 3.2 - Imagen 31 Jefe de Produccion. Fuente: Elaboracién propia.
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3.3 Asesor Financiero

IDENTIFICACION
ASESOR FINAMCIERD / COMTABILIDAD EIECUTIVD
DIRECCIOM GEMERAL ADMIMISTRACION
g 2018

DESCRIPCION

Llevar 3 cabo los procescs financieros v contables de |z organizacion parz el busn
manejo de los recursas manetarios

# Recibe y clasifica todos los documentos que le sszan asignades como

{comprobantss de ingresos, cheques pagadas, cusntas por cobrar y otros)

® Realiza v prepara los estades financieros y balances de ganancias v pérdidas
de la empresz

# Realizar los movimientos necesarios para 2l adecuado fondeo de lzs cuentas

de la empresa
® Revisa chegues, drdenes de compra, solicitudes de pago, enftre otros.

s Elabors comprobantes de los movimientos contables

Anexo 3.3 - Imagen 32 Asesor Financiero. Fuente: Elaboracion propia.
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RELACION DEL PUESTO CON OTRAS AREAS

COMUMNICACION AREAS O SECTORES ASUNTD
EXTERMA Clizntzs finzles y Provesdores. Pzgo y Cobranza
INTERNA Todas |as areas de | empresa. Dar atencion primaria sobre recursos fingncieros
PERFIL DEL PUESTO
COMPETEMCIAS PUNTAIE
MANEID DE INFORMACION 5
ATENCION AL DETALLE 5
CONFIABILIDAD 5
SEMTIDD DE URGEMNCIA 5
ADMIMISTRACION DEL TIEMPO g
ESCOLARIDAD Y AREAS DE CONOCIMIENTO
PUNTAIE
ESCOLARIDAD: LICEMCIATURA ECOMOMICA ¢ ADMINISTRATIVA 30
EXPERIEMCIA: INDUSTRIA TEXTIL 25
CONOCIMIENTOS
TAD RALT ~ ~E TAE
ESPECIALIZADOS: S4R, MICROSOTF OFFICE, COI, MOI, SAE 20
OBSERVACIONES. | N/4
CARACTERISTICAS GEMERALES
EDAD: 25 Afics en adelants LUGAR DE TRABAND: Plantz Uniformes Gayar
s : distin HORARID DE Lunes & Viernas
GENERD: Indistinto TRABAID: de B:30 a 18:30 hrs.
- DISPOMIBILIDAD DE .
= =t1m ]
ESTADO CIVIL: Indistinta e ampplic
DISPONIBILIDAD .
Fre 2ajo ESFUERZO FiSICO: Bajo
TRAMITE DE v RIESGOS .
VIATICDA: LABDRALES: :
ELABORO REVISO AUTORIZO
GEREMTE DEL AREA DIRECTOR DE CAPITAL HUMAMNO DIRECTOR DEL AREA

Anexo 3.3 - Imagen 33 Asesor Financiero. Fuente: Elaboracion propia.
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3.4 Auxiliar administrativo

IDENTIFICACION
AUKILIAR ADMIMISTRATIVD EIECUTIVD
DIRECCIOM GEMERAL ADMINISTRACION
s 2013

DESCRIPCION

Llevar a cabo los procesos administrativos de |z organizacion para &l buen mangjo de
los recursos monetanios

® Recepcion de documentos

#  Archivar documentos

s Atender llamadas tel=fonicas

® Gestion de articulos de papeleria y otros materizles

®  administracion de datos del personal y maguileros

«  Agendary dar seguimiento a citas del Director General

* Atender correos de clientes y proveedores

#  Levar un control de pago de maquila y provesdares

# Resgusrdo de motas de recepcidn ¢ entrege tanto de materizles como de
pedidos

Anexo 3.4 - Imagen 34 Auxiliar administrativo. Fuente: Elaboracién propia.
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RELACION DEL PUESTO CON OTRAS AREAS

COMUNICACION AREAS O SECTORES ASUNTO
EXTERMA Clientes finales y Provesdores. Atencion personzlizadz v resolucion de dudas
INTERMA Todas lzs areas de |z empresa. Dar atencion primaria en 3spectos administrativos
PERFIL DEL PUESTO
COMPETEMCIAS PUNTAIE
MAMEID DE INFORMACION g
ATENCIOMN AL DETALLE g
COMFIABILIDAD g
SENTIDO DE URGEMCIA g
ADMINISTRACION DEL TIEMPO g
ESCOLARIDAD ¥ AREAS DE CONOCIMIENTO
PUNTAIE
ESCOLARIDAD: LICENCIATURA ECONOMICA / ADMIMISTRATIV & 30
EXPERIEMCIA: IMDUSTRIA TEXTIL 25
CONOCIMIENTOS
SAP, MICROS CE
ESPECIALIZADOS: S&P, MICROS0TF OFF 20
OBSERVACIOMNES: | N/A
CARACTERISTICAS GEMERALES
EDAD: 25 Afios en adelante LUGAR DE TRABAND: Flanta Uniformes Gavar
= ndistint HORARID DE Lunes & viernes
: noEtinte TRABAID: de B:30 3 18:30 hrs.
. DISPOMIBILIDAD DE .
- +in -
ESTADO CIVIL: Indistinta HORARKD- Ampplio
DISPONIBILIDAD .
L S Bajo ESFUERZO FiSICO: Bajo
TRAMITE DE Mo RIESGOS B3
VIATICDS: LABDRALES: ’
ELABORO REVISO AUTORIZOD
GEREMTE DEL AREA DIRECTOR DE CAPITAL HUMAMND DIRECTOR DEL AREA

Anexo 3.4 - Imagen 35 Auxiliar administrativo. Fuente: Elaboracién propia.

155



3.5 Bordado
IDENTIFICACION

OFERACION
PRODUCCION
2018

BORDADD
DIRECCION GEMERAL
e

DESCRIPCION

Contribuir con una produccian eficients v de calidad para |z setisfaccion de nuestros
clientes internos y externos

# Preparar las maquinas parz la produccién del diz, asi como encargarss de su
limpieza y mantenimients autdnomo

® Dizefary hacer muestras de bordzdos para su autorizacién

®  Recibir y verificar del drea de corte todas las piezas a bordar, segln orden de
produccidn

® Entregar de manera inmediata zl drez de corte las piezas falladas para realizar
la reposicion de la prenda y notificar 2 produccion

&  Entregar las piezas bordadas al area de terminado y empague

® Cumplir con los tiempos de produccion asignados de acuerdo & los
cronogramas de trabajo asignados

# Reportar fallzs o anomalias n &l funcionamiento de las maguinas

Anexo 3.5 - Imagen 36 Bordado. Fuente: Elaboracién propia.
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RELACION DEL PUESTO CON OTRAS AREAS

COMUNICACION AREAS O SECTORES ASUNTD
EXTERMA A, WA
IMTERMA Produccion Proveer de piezas bordzdas listas para el empague
PERFIL DEL PUESTO
COMPETENCIAS PUNTAIE
APEGO A NORMAS g
ATENCION AL DETALLE g
TOLERANCIA g5
SEMTIDO DE URGEMCIA g
ADMINISTRACION DEL TIEMPO g
ESCOLARIDAD ¥ AREAS DE CONOCIMIENTO
PUNTAIE
ESCOLARIDAD: MEDIO SUPERIOR [ CARRERA TECNICA 30
EXPERIEMNCIA: IMDUSTRIA TEXTIL 25
CONOCIMIENTOS _
ESPECIALIZADOS: MAQUINARLA DE BORDADD 20
OBSERVACIOMNES: | MN/4
CARACTERISTICAS GENERALES
EDAD: 25 Afcs en adelante LUGAR DE TRABAID: Plantz Uniformes Gavar
. _ it HORARIO DE Lumes & Vismes
GENERQ: Indistinte TRABAIO: de B:30 3 16:30 hrs.
- DISPONIBILIDAD DE .
. tin -
ESTALDD CIVIL: Indistinta T Amiplio
PISFORIBILIDAD ESFUERZO FISICO: Medi
PARA VIAJAR: =20 : Bl
TRAMITE DE N RIESGOS Medio
VIATICOA: LABORALES: )
ELABORO REVISO AUTORIZO
GEREMTE DEL AREA DIRECTOR DE CAPITAL HUMANO DIRECTOR DEL AREA

Anexo 3.5 - Imagen 37 Bordado. Fuente: Elaboracién propia.
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3.6 Corte
IDENTIFICACION

OFERACION
PRODUCCION
2018

CORTE
DIRECCIOMN GEMERAL
05

DESCRIPCION

Contribuir con una produccion ficiente y de calidad para |z satisfaccion de nuastros
clizntes internos y extemos

# Nediante los moldes de diseno, elaborar los trazos parz 2l tendido dz lz tels
|basandoze en modelos v cantidades)
# Rezalizar el tendido de 2 telz en las mesas de corte

®  Levar acabo el corte de la tela (con m3guinas cortadoras)

» Realizar foleo de todas [as piezas sin excepcion

# Amarrar |as piezas de las prendas por tallas v colores

®  Organizar |as cantidedes de prendzs cortadas para enviar 3 maquilz (s2gun lo
indicado por |z jefatura de produccian)

# Habilitar |as prendas 3 elaborar

® Entregar bultos amarrados al érea de logistica para su distribucidn

Anexo 3.6 - Imagen 38 Corte. Fuente: Elaboracion propia.
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RELACION DEL PUESTO CON OTRAS AREAS

COMUMNICACION SREAS O SECTORES ASUNTD
EXTERMA M/, M
INTERMA Produccion Proveer de moldss ya cortados listos para produccion
PERFIL DEL PUESTO
COMPETENCIAS PUNTAIE
APEGO A NORMAS 5
ATEMCION AL DETALLE 5
TOLERAMCIA 5
SENTIDO DE URGENCIA g5
ADMINISTRACION DEL TIEMPO 5
ESCOLARIDAD ¥ .liRE.IIS DE CONOQCIMIEMNTO
PUNTAIE
ESCOLARIDAD: MEDID SUPERICR / CARRERA TECHICA 30
EXPERIENCIA: IMDUSTRIA TEXTIL 25
COMNOCIMIENTOS _
ESPECIALIZADOS: MACQUIMNARLA DE CORTE 20
OBSERVACIOMES: | MW/A
E.EHR.&CTERISTIEAS GEMERALES
EDAD: 25 Ancs en adelante LUGAR DE TRABAID: Flantz Uniformes Gavar
. _ dict HORARIO DE Lunes & Wisrnes
25]2i0E Indistinte TRABAID: de B:30 3 1830 hrs.
_ DISPOMIBILIDAD DE .
: distin o
ESTADOD CIVIL: Indistinto HORARIO- ampli
DISPONIBILIDAD - B
PARA VIAJAR: Bajo ESFUERZO FISICO: el
TRAMITE DE RIESGOS
2 i] Ao
VIATICDA: LABEORALES:
ELABORO REVISO AUTORIZO
GEREMTE DEL AREA DIRECTOR DE CAPITAL HUMAMNOD DIRECTOR DEL AREA

Anexo 3.6 - Imagen 39 Corte. Fuente: Elaboracion propia.
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3.7 Disefio

IDENTIFICACION
DISEMD EIECUTIVO
DIRECCION GEMERAL PRODUCCION
4 2018

DESCRIPCION

Elaborar nuevos disenos y mejorar los ya existentes, tomando en cuenta los
estandares de calidad estzblecidos.

#  Elaborar loz moldes de lzs prendas, cumpliendo con las especificecionss de
o5 clizntes

#  Elaborar Iz graduzcion de los moldes segun lo requerida para produccion

® Imprimir, cortar y elaborar las muestras de produccion para hacer
correcciones (dichas muestras se utilizan para los maquileros coma guizs)

s Resguzrdary actualizar los maldes, asi coma las muestras fisicas

Anexo 3.7 - Imagen 40 Disefio. Fuente: Elaboracion propia.
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RELACION DEL PUESTO CON OTRAS AREAS

COMUNICACION LRELAS O SECTORES ASUNTOD
EXTERMA M/ &, M &
INTERMA Froduccion Frowvieer de disencs de calidad para |a produccion
PERFIL DEL PUESTO
COMPETEMCIAS PUNTAIE
CREATIVIDAD g
ACTITUD DE SERVICIO g
CAPACIDAD DE AMALISIS g
SENTIDO DE URGENCIA 5
ADMINISTRACION DEL TIEMPO 5
ESCOLARIDAD Y AREAS DE CONOCIMIENTO
PUMNTAIE
ESCOLARIDAD: BISERO GRAFICO 30
EXPERIENCIA: IMDUSTRIA TEXTIL 25
COMOCIMIENTOS
E LT r c
ESPECIALIZADOS: ACROBAT, AUTOCAD, PHOTOSHOPR 20
OBSERVACIONES: | M/a
CARACTERISTICAS GEMERALES
EDAD: 25 Afos en adelante LUGAR DE TRABAID: Plantz Uniformes Gavar
: _ disti HORARID DE Lunes 2 Yisrnes
GENERD: Ingistinto TRABAID: de B:30 3 18:30 hrs.
.. DISPONIBILIDAD DE .
ESTADD CIVIL: Indistinto e Amplio
OEFORIBILIBAD ESFUERZO FiSICO: B
PARA VIAJAR: =2 - e
TRAMITE DE Mo RIESGOS Baio
VIATICOS: LABDRALES: !
ELAEORD REVISD AUTORIZO
GEREMTE DEL AREA DIRECTOR DE CAPITAL HUMAMND DIRECTOR DEL AREA

Anexo 3.7 - Imagen 41 Disefio. Fuente: Elaboracién propia.
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3.8 Terminado Empaque

IDENTIFICACION

TERMINADD / EMPAQUE CPERACION
DIRECCIOM GEMERAL PRODUCCION
a7 2018

DESCRIPCION

Contribuir con |a logistica v almacenaje eficients v de czlided para |z satisfaccion de
nuestros clientes int2rnos y externos

Recibir piezas bordadas, deshebrarlas, revisarlas (de ser 2l cazo entregar dz
manera inmediata zl area de bordado las piezas falladas para realizar la
repazicion de |z misma) y enviarlas al érea de corte

Contar las prendas cada que los maguileros realizan unz entrega

Insp=ccionar & detalle cads una de las prendas procedentss de magquilz para
detectar los productos no conformes y reportar las anomalias

solicitar compaosturs o reemplaze de |as piezas no conformes

Ernpacar las prendas y cerrar los pedidos para ser envizdos 3 los clisntes, de
ser el caso reportar faltantes

Usvar el inventaric de las piszas sobrantes de cads pedido, para su futura

utilizacion

Anexo 3.8 - Imagen 42 Terminado — Empaque. Fuente: Elaboracion propia.
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RELACION DEL PUESTO CON OTRAS AREAS

Anexo 3.8 - Imagen 43 Terminado — Empaque. Fuente: Elaboracién propia.

COMUNICACION AREAS O SECTORES ASUNTO
EXTERMA Provesdores de logistica. Envia de preduccion al dliente fina
INTERMA Logistica / Almacen Provesr o almacenar lz produccion debidaments empacada
PERFIL DEL PUESTO
COMPETEMCIAS PUNTAIE
APEGO A NORMAS g
ATEMCIOM AL DETALLE g
TOLERARNCIA g
SEMTIDO DE URGEMCIA g
ADMINISTRACION DEL TIEMPO g
ESCOLARIDAD ¥ AREAS DE CONDCIMIENTO
PUMNTAIE
ESCOLARIDAD: MEDID SUPERICR / CARRERA TECHICA 30
EXPERIEMCIA: IMDUSTRIA TEXTIL 25
CONOCIMIENTOS ;
ESPECIALIZADOS: | 20
OBSERVACIONES: | N/A
CARACTERISTICAS GEMERALES
EDAD: 25 Anos en adelante LUGAR DE TRABAID: Planta Uniformes Gavar
. _ distin HORARID DE Lunes & Vismeas
GENERO: Ingistinta TRABAID: de B30 3 18:30 hrs.
) e DISPONIBILIDAD DE .
ESTADD CIVIL: Indistinta e Amplic
PEFONIBILIBAD ESFUERZO FSICO: Alt
PARA VIAIAR: =Ee : .
TRAMITE DE Mo RIESGOS Medio
VIATICOS: LABORALES: -
ELABORO REVISO AUTORIZO
GEREMTE DEL AREA DIRECTOR DE CAPITAL HUMAMNO DIRECTOR DEL AREA
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3.9 Ventas

IDENTIFICACION
EJECUTIVO DE VENTAS EIECUTIVO
DIRECCIOM GEMERAL ADMINISTRACION
03 2013
DESCRIPCION

Prospeccion v retencion de clientes potenciales, procurzndo ofrecer productos de
czlidad que s diferzncizn 2n &l mercado,

® Usvar 5 cabo el adecuzdo scercamisnto 2 los clientes y garantizar el

curmplimiznta de sus necesidades
# Mantzner la mejor atencion zl clients
#  Distribuir y actualizar catzlogos y muestrarios
®  Supsrvisar la entregs en tiempo y forma de |3 prendas 2 los clisntes
®  Mantener |3 fidelidad y ampliar 3 cartera de clisntzs
®  Recibir y elaborar pedidos

s Gestionar cuentas de clientes

Anexo 3.9 - Imagen 44 Ventas. Fuente: Elaboracién propia.
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RELACION DEL PUESTO CON OTRAS AREAS

COMUNICACION AREAS O SECTORES ASUNTO
EXTERMA Cligntes fingles y prospectos. Venta de productos
IMTERMA Administracion. Comprobacion de ventas
PERFIL DEL PUESTO
COMPETEMCIAS PUNTAIE
MEGOCIACION g
ACTITUD DE SERVICIO g
CAPACIDAD DE AMALISIS g
COMUNICACION VERBAL g
ADMINISTRACION DEL TIEMFPO g
ESCOLARIDAD Y AREAS DE CONDCIMIENTO
PUMNTAIE
ESCOLARIDAD: INGEMIERIA / LICEMCIATURA 30
EXPERIEMNCIA: IMDUSTRIA TEXTIL, VENTAS 25
COMNOCIMIENTOS
SAR, MICROS
ESPECIALIZADOS: SAR, MICROSOFT OFICCE 20
OBSERVACIOMES: | M/A
CARACTERISTICAS GEMERALES
EDAD: 25 Afios en adelante LUGAR DE TRABAJD: | Planta Uniformes Gavar / Campa
. _ distin HORARIC DE Lunes & Viernes
GENERQ: Indistintz TRABAIO: de 8:303 18:30 hrs.
- DISPONIBILIDAD DE .
ESTADD CIVIL: Indiztinta T amplic
DISPFONIBILIDAD | . :
PARA VIAJAR: Alto ESFUERZO FISICD: Bajo
TRAMITE DE ‘ RIESGOS Madia
VIATICDS: ) LABDRALES: N
ELABORO REVISD AUTORIZO
GEREMTE DEL AREA DIRECTOR DE CAPITAL HUMAND DIRECTOR DEL AREA

Anexo 3.9 - Imagen 45 Ventas. Fuente: Elaboracién propia.

165



Anexo 4 Maquinaria

Tipo de | Funcién e inventario
i Imagen
maquina en “GAVAR”
Costura.
Overlock Utilizada para la

uniéon y terminado

de los uniformes.

Implementacién  de
Ojaladora ojales

principalmente

Bordadoras; se
Bordadoras | tienen 2 maquinas
15 Cabezas | que se utilizan para
cada una. el bordado de logos

en tela.
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Corte de telas.

Se tienen 3
cortadoras
Cortadoras eléctricas que se
utilizan
manualmente y
trabajan por medio
de una navaja.
CASA RIZO
Utilizada para el
ponchado y
Ojilladora remachado de
remachadora | ojales y broches en

tela, mediante un

dado ala medida.

Anexo 4 - Tabla 73 Maquinaria. Fuente: Elaboracién propia.

Anexo 5 Materiales utilizados

Disefio Corte Maquila Bordado
e Tela e Rollos de e Hilos e Hilos
e Botones tela e Agujas e Agujas
e Cierres

Anexo 5 - Tabla 74 Materiales Utilizados. Fuente: Elaboracion propia.
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