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Resumen

El presente proyecto se realiza en una empresa maquiladora textil productora de playeras deportivas, en
la cual que se efectdia un andlisis y diagndstico para detectar la principal problemética de variabilidad en
las piezas, esto a causa de algunos defectos que se presentan como: tela rota, picada, transfer mal
colocado, sombreado de pintura, etiqueta mal colocada, aletila mal disefiada, pinzas zafadas,
trozaduras y manchado haciendo énfasis en este Ultimo con mayor incidencia; debido a esto las
playeras no cumplen con los requisitos de calidad establecidos por el cliente y son desechadas o
pasadas como segunda, generando desperdicios y pérdidas monetarias para la empresa. este proyecto
tiene como objetivo principal disminuir la variabilidad de dicho proceso, para ello se utiliza un control
estadistico con herramientas de calidad las cuales son; diagrama de pareto e ishikawa, carta de control
¢, hoja de registro, opl.y “56s” generando una cultura de orden y limpieza en la empresa. Clasificacion de
los diferentes defectos para su conocimiento y prevencion, instructivo de trabajo de la maquina, y
estrategias de mejora. obteniendo como resultado reduccion en porcentaje de producto defectuoso que
se genera a un 29.88% en comparacion al anterior de 41.51%.

Abstract

The present project is done in a company maquiladora textile producer of sports beaches, in which an
analysis and diagnosis is developed to detect the main problem of variability in the parts, this causes of
some defects that are presented as: route screen, mixed transfer, painted shading, malfitted label,
maletally designed, blind clamps, troublings and staining, making emphasis in this latest with greater
incidence; due to that the beaches do not meet the quality requirements established by the customer and
are disposed or passed as a second, generating money waste and losses for the company. this project
has a main objective to reduce the variability of that process, for that a statistical control with quality tools
is used that are; pareto and ishikawa diagram, control letter c, registration sheet, opl.y "5s" generating a
culture of order and cleaning in the company. classification of the different defects for their knowledge
and prevention, machine work instruction, and improvement strategies. obtaining as a result reduction in
percentage of defective product that is generated to 29.88% in comparison of the previous 41.51%.
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INTRODUCCION

En la actualidad el control estadistico de calidad es
un tema muy relevante e importante en su
totalidad, esto debido al valor tan grande que este
tiene al dar a conocer sus herramientas esenciales
para la obtencion de un mejor control de procesos
al igual que el conocimiento de este en conocer
cuando un proceso se encuentra estable o fuera
de control, y esto se logra con base a todas las
partes que integran una empresa en Su proceso,
de esta manera y conforme pasa el tiempo el
grado de exigencia es cada vez mayor para un
buen control de procesos.

Es por ello la implementacién de este proyecto que
a continuacion se presenta, en donde se
mencionan los aspectos que conforman su
elaboracién y aplicacion.

Como bien por otro lado este proyecto tiene como
objetivo principal disminuir la variabilidad de dicho
proceso de produccién de la playera deportiva
mediante un control estadistico aunado a ello
estrategias de mejora que ayuden a disminuir los
defectos presentes en el producto lo cual esto
ayuda a evitar retrasos de entrega de producto al
cliente y evitando desperdicios de materia prima,
logrando un proceso mas estable. Para ello a
continuacion se presenta una sintesis de los
puntos que conforman este proyecto.

El conocer principalmente el proceso en su estado
actual de la confeccién de las playeras deportivas
dentro de la empresa fabricas de México mediante
el andlisis y diagnostico con las herramientas de
calidad Ishikawa y Pareto abre el panorama para
tener una mejor nocion de dicha problematica
dentro de la empresa arrojando las causas que lo
generan y defectos con mayor frecuencia.

Posterior a ello la realizacion de un diagrama de
proceso de dicha playera obtiene como ventaja
principal conocer sus diferentes etapas para su
elaboracion y su secuencia de conformacion
desde corte hasta el &rea de empaque.

El hacer uso de la herramienta de control
estadistico de calidad al proceso de la confeccion
de la playera deportiva ayuda en gran manera,
debido a la necesidad que se presenta en la
variabilidad existente en dicho proceso y asi ala
facil identificacion del comportamiento en sus

limites si esta fuera de control y su variacion
dando una mejor perspectiva para la solucién de
esta.

Al implementar el grafico de control carta C arroja
el comportamiento de dichas variables que inciden
con mayor frecuencia en el proceso de la playera
el cual se encuentra fuera de control, lo cual
mediante él se da a conocer el nimero de
defectos por subgrupo, siendo asi la mejor opcion
de aplicabilidad en este proceso.

La falta de conocimiento y aplicacién de la
herramienta 5S en los operarios los lleva a realizar
las cosas sin calidad, lo cual una vez aplicada y al
hacer uso de ella y de su conocimiento ayuda a
disminuir la principal problematica de defecto junto
con las estrategias de mejora.

Asi pues, es posible concluir basandose en el
desarrollo y cumplimiento de los objetivos, el
impacto positivo, que se obtiene del proyecto en
cuanto al control del proceso, logrando una
reduccion notoria de la variabilidad que existia en
el proceso de produccién de playeras deportivas
en la empresa fabricas de México.

[1] Grafico de Pareto este plantea que un 20% de
las causas ocasionan el 80% de los efectos en una
situacion determinada. (Alonso, 2015)

[2] Hoja de operacion estandar tipo analisis
Cualquier operacion que impligue el mismo
movimiento en la misma cantidad de tiempo, en un
ciclo definido. (B.W, 2014)

[3] Una herramienta de especial utilidad para esta
bausqueda es el diagrama de causa-efecto o
diagrama de Ishikawa: (Humberto G, 2010) dice
gue es un método grafico mediante el cual se
representa y analiza la relacion entre el efecto
(problema) y sus posibles causas.

[4] Ciclo PDCA También se relaciona con este
método cientifico de hipotesis, experimentacion y
evaluacion. (Shewhart, 2012) dice que el
estadistico “debe ayudar a cambiar la demanda
gue muestra la forma de enfocar la tolerancia y
mejorar la calidad de los bienes “.

[5] El método de las 6M’s es el mas comdn y
consiste en agrupar las causas potenciales en seis
ramas principales: métodos de trabajo, mano de
obra, materiales, maquinaria, mediciébn y medio
ambiente. (Montgomery, 2009)

Vol. 3 NE-2, Quinto Encuentro de Jovenes Investigadores 2017

234



*'] . .CIENCIA
MATERIALES Y METODOS

Desarrollo e implementacion del grafico de
control C

Para realizar la recoleccion de datos se procede a
verificar un pedido cuya fecha de entrega en el
mes de julio considerando el tamafio de los
pedidos variable.

Se toman las muestras de un lote de 6000
playeras, donde se realizan 500 playeras diarias,
para ello se inspecciona el lote al final del proceso,
obteniendo los siguientes datos para la aplicacion
de la carta C el cual muestra la variabilidad que
existe en el proceso. (Véase Grafico 1).
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GRAFICO 1: Resultado inicial de la implementacion de la carta
C.

Como se observa en el grafico c, la observacién 9
se encuentra fuera del LC superior con 35 de
defectos producidos en el dia; por lo que el
proceso es inestable. Por lo anterior se analiza el
proceso productivo para determinar a causa de
inestabilidad del proceso y disminuir la variabilidad
mediante la implementacién de las estrategias de
mejora.

Desarrollo del diagrama de Pareto

Se utilizan los datos obtenidos en la hoja de
registro en el cual se concentran las frecuencias
de los principales defectos detectados en la
prenda, los cuales se introducen en el software
MINITAB para la obtencion del diagrama Pareto
(Véase Grafico 2). De acuerdo al principio de
Pareto la principal causa a atacar es el manchado
en la playera.
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GRAFICO 2: Resultado inicial del diagrama de Pareto
Diagrama causa-efecto.

Como se muestra en el diagrama Ishikawa la
mano de obra es la M que mas incide con mayor
namero de causas impactan en la variabilidad del
proceso por lo que se propone atacar esta M para
reducir el defecto de manchado en la playera
(Véase Grafico 3).

Diagrama Ishikawa en la Empresa Fabricas de Mexico
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GRAFICO 3: Diagrama Ishikawa del proceso de la playera
deportiva.

Desarrollo e implementacion de un diagrama
de proceso

Se plasma cada actividad especifica, en columnas
colocando la distancia, cantidad y el tiempo de
cada una de las operaciones segun el proceso.
(Véase Tabla 1)
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Tabla 1: Diagrama de Proceso de la playera deportiva
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Desarrollo de un plan de soluciones

Se realiza el analisis y diagnéstico mediante las
herramientas de calidad Ishikawa y Pareto donde
se observa que existe mayor incidencia de
defectos por manchado los cuales son
ocasionados por la mano de obra de acuerdo al
analisis que se obtiene. Para darle solucion a este
aspecto se realiza la implementacion de 5°S en el
area de terminado, almacén y maquinaria para
disminuir los defectos aunado a ello estrategias de
mejora.

Implementacion de la metodologia 5°S

El aplicar esta metodologia ayuda a mantener un
orden y una limpieza en la empresa. Se realiza en
el area de terminado, maquinaria y almacén de
hilos debido a que son lugares en los cuales se
originan los defectos con mayor incidencia y por
los cuales existe variabilidad en el proceso. El
producto termina con manchas ocasionando que la

mayoria tengan este defecto causando reproceso
demorando los pedidos, generando asi pérdidas
en tiempo y dinero.

Se inicia con la implementacion de la metodologia
5'S en el area de terminado, maquinaria y
almacén, para ello se da una platica a los
empleados para tener nocion y conocimiento de lo
que trata esta metodologia.

Actividades a realizar en cada unadelas 5’S.

1.- Seiri (clasificar): En esta primera “S” se
clasifican los materiales que se encuentran en el
area de trabajo en este caso en almacén de hilos,
magquinaria y el area de terminado.

En el area de maquinaria se separa y se desecha
el material que no se utiliza para asi reducir
espacio quitando lo innecesario de lo necesario.
En el almacén se clasifica por el tipo de material
que se encuentra en el lugar, los hilos se
encuentran desordenados por lo cual se
acomodan por colores, las partes que conforman
la playera se colocan en bolsas clasificadas con
los datos especificos.

IMAGEN 1 Implementacién de la primera S

2.- Seiton (ordenar): una vez clasificados los
materiales se ordenan en el lugar asignado para
cada uno, se observa que se cumpla con lo
aplicado para seguir con la limpieza dejando las
cosas en los lugares correspondientes. (Véase
Imagen 2 antes de la aplicacion de la 2 S). Como

se observa en del después de la aplicacion de 5’s
la colocacion de los hilos se encuentra en un area
determinada, acomodandolos por color para una
facil identificacion de materiales.

(Y ;

.

IIMAGEN 2: Antes y después de apllcar la2s
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3.- Seiso (Limpieza e inspeccién): la limpieza se
realiza en los lugares de almacén, maquinaria y
area de terminado al final de turno, donde el
encargado de las areas de trabajo (supervisor) es
el responsable de estar inspeccionando el
cumplimiento de limpieza y el compromiso de los
empleados. Dentro de la limpieza se incluye el
mantener libres de obstaculos los pasillos, las
bolsas de basuras que se encuentran en las
maquinas y mesas de trabajo son retiradas en el
dia asignado. Véase Imagen 3

4.- Seiketsu (estandarizacion): una vez aplicadas
las primeras 3 s, se monitorea su constante
cumplimiento para poder proseguir con la 4S. En
el &rea de almacén se colocan los hilos en cajas y
en un espacio por colores siendo estas de gran
visualizacion y facil identificacion al trabajador.

Se realiza un plan de actividades de limpieza para
toda la semana en el que se especifica las
actividades a realizar por dia. (Véase Imagen 7)

I (-

[ —

|

IIMAGEN 3: Aplicacion de la3'S

Actividades a realizar de limpieza durante la semana en la empresa fabricas de
México.

Dias Ge la semana | Actividades | Responsable Firma
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IIMAGEN 7: Rol de actividades de limpieza

5.- Shitsuke (disciplina y compromiso): esta ultima
S trata de que los empleados tomen consciencia
en la filosofia creando una cultura de limpieza y
orden mediante la constancia y seguimiento de las
S anteriores.

Checklist de 5°S

Se elabora un Checklist el cual permite verificar el
proceso de aplicacion y aprendizaje de las 5's en
sus diferentes etapas realizando inspecciones
internas y externas peridédicas en las areas de
trabajo de almacén, maquinaria y producto
terminado realizado por el personal interno de la
empresa. Para llenar el Checklist (véase Formato
1 Checklist 5’S). Se asigna una persona para el
area de terminado, maquinaria y almacén
quedando a cargo de estar Vvigilando el
cumplimiento y acuerdos con el personal.
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FORMATO 1: Checklistde 5'S

Implementacion de estrategias

Utilizacion de cajas

Se coloca una caja en cada una de las etapas del
proceso de la playera para asi evitar que se
manchen de polvo ya que es uno de
principales defectos que se presentan. Con esta
estrategia se pretende disminuir el manchado en la
playera y de esta manera mantenerla en un buen
estado, estas cajas no generan ningln costo a la
empresa por lo tanto generan un beneficio (Véase

Imagen 4).

los

IMAGEN 4: Colocacion de cajas en las etapas del proceso

Colocacion de bolsas

Estas bolsas se colocan en las maquinas y area
de terminado para que las personas coloquen la
basura que se generan a lo largo de la jornada de

trabajo. (Véase Imagen 5).

IIMAGEN 5: Colocacion de bolsas

Clasificacién de defectos mediante una OPL

En este se clasifican de los diferentes defectos
gue se originan, este con la finalidad de que exista
una plena conciencia y conocimiento del porque se
generan “causas” y asi poderle dar solucion o que
exista menos ocurrencia de ellos. (Véase formato

2 OPL de los diferentes defectos).
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Arcicnes a seguir: Detectar correctaments el defects presente, para segulr bos paza: mencionades
arriba de la manera correcta de realizar las actividades para evitar los defectos.

FORMATO 2: OPL de los diferentes defectos
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Desarrollo de un instructivo de trabajo

Este instructivo de trabajo es debido a la rotacion
del personal que se tiene en la empresa, por este
motivo es necesario colocarlo en las maquinas de
coser puesto que no todas las personas saben
utilizarla de la manera correcta, lo que genera que
la playera contenga defectos de costura y
trozaduras y asi evitar que siga surgiendo este
defecto. Para la realizacién de este instructivo se
pide ayuda al encargado de la maquinaria en la
empresa para una mejor orientacion del uso de
esta y asi poder elaborarlo de la manera correcta.
(Véase Imagen 6).

Instructivo de trabaio

FABRICAS DE MEXICD

Instrucciones para utilizar correctamente la méguina de coser:

. Leer el procedimiento de trabajo y manejo antes de accionar la maquina.
. Primero revisar la instalacion eléctrica.
. Limpiar la maquina y asegurar que no haya elementos en la zona de
trabajo.
4. Despues verifique que el ajuste de la maquina es el indicado para el
material a trabajar.
. Luego verifique que el hilo es el indicado para el material a trabajar
. Colocar la aguja indicada para la maquina, ver que se encuentre colocada
de manera correcta
7. verifigue que el hilo se inserte de manera correcta a la aguja
8. A continuacion, realizar pruebas para ver si la maguina trabaja de Ia
manera correcta
9. Realizar el trabajo indicado
10. Una vez que se termine de utilizar la maquina apagar la maquina.
Nota:

(XN

@

Cualquier duda acudir con el encargado del drea de produccion para resolver dudas en la
utilizacion de la méguina de coser.

IIMAGEN 6: Instructivo de trabajo

RESULTADOS Y DISCUSION

Los resultados que se obtienen con la
implementacién de herramientas de calidad
(grafico de control carta C hoja de registro,
Diagrama de Pareto, y 5's) se describen a
continuacion:

Resultado del grafico de control C

Grafico C después de la aplicacion de las
herramientas de calidad. Una vez aplicadas las
estrategias se procede a realizar nuevamente la
carta de control c para verificar si el proceso se
encuentra estable y ver si cumple con el objetivo
de disminuir la variabilidad existente.

Para ello se toman las muestras de un nuevo lote
de 6000 playeras, donde se realizan 500 playeras
diarias, para ello se inspecciona el lote al final del
proceso, obteniendo los siguientes datos para la
aplicacién de la carta c. Al graficarse el total de
defectos se obtiene el siguiente grafico:

Muestra No. de
defectos Grafica C de N° de defectos
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GRAFICO 4: Resultado del grafico de la carta C

Como se puede observar en el grafico 4, la linea
central C = 14.5 indica que el proceso esta dentro
de los limites de especificacién y no tiene mucha
variacion por lo que el proceso esta bajo control
pues ningun punto esta fuera de los limites inferior
0 superior. Las pruebas para los graficos de
control ¢ se realizan con tamafios de pedidos
iguales.

Resultado del diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto de Defecto en la playera
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Total 52 55 28 22 20 17
Porcentaje 29.9 20.1 16.1 12.6 11.5 9.8
% acumulado 29.9 50.0 66.1 78.7 90.2  100.0

GRAFICO 5: Diagrama de Pareto después de la aplicacion de
las estrategias

Como se observa en la imagen (Véase Grafico 5),
se ha disminuido el defecto de manchado a un
29.9% una vez implementado las estrategias
anteriormente establecidas.
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Resultado de laimplementacion de 5's

Posteriormente con la aplicacion de la metodologia
5’S en la empresa fabricas de México, y basado
en un Checklist se reflejan los resultados
siguientes: se logra ver un aumento en
cumplimiento (calificacién) en cuanto a la limpieza
y orden dentro de la empresa fabricas de México.
(Véase Tabla 2).

Tabla 2: Puntuacion de los Checklist de las 5 S

15 75 35 45 5's
dreas | Antes| Después| Antes| Después| Antes| Después | Antes| Después| Antes | Después

250 100 | 25 100 | 50| 100 | 25 | 100 | O | 100
25| 100 | 25| 100 | 50 ) 100 | 25 | 100 | 25 | 100
Maguinaria| 75 | 100 | 50 | 100 | 50| 100 | 50 | 100 | 25 | 100

En la tabla anterior se muestra la puntuacién que
se obtiene en los formatos utilizados en el
Checklist. Como se observa existe un aumento
cada vez mas en la puntuacién lo cual da como
resultado un alto impacto con la aplicacion de esta
metodologia ya que arroja muy buenos resultados
al igual que se muestra de manera gréafica las
areas en las que se aplica la metodologia de 5°S.
(Véase Grafico 6).

Checklist de 5s

L Wit LN min

Antes Despues Antes Despues Antes Despues Antes Despues Antes Despues

16 2’5 3’5 45 5's

W Producto Terminade B Almaceén Maquinaria

Grafico 6: Metodologia 5S con la aplicacion de las 5°S

En la Tabla 3 se muestra el antes y el después de
la aplicacion de la metodologia de las 5°S ya que,
con la implementacion de esta, el ambiente de
trabajo es mas agradable, mas organizado y todos
los espacios se aprovechan al méximo debido a
que los operadores tardan menos en buscar el
material que ocupan para realizar sus actividades.

Tabla 3: Antes y después de la aplicacion de la metodologia 5S

Actividad Antes Después

Localizacion del
material a utilizar en la
jornada de trabajo. 20 min 5 min

Espacios con

Orden y limpieza de obstaculos, reducidos,
espacios poco accesibles y poca
limpieza.

Optimizacion de
espacios, libres de
obstéculos y limpios.

Compromiso con el

Involucramiento o
orden y limpieza

Poca cooperacion

Mayor incidencia de
manchado en las
Reduccién de playeras.

defecto(manchado) 2151 % 29.88 %

Menor manchado en la
playera.

Resultado de la actividad adicional

Con la clasificacion de los defectos mediante una
OPL se logra que el personal de la empresa
adquiera conocimiento sobre los defectos
presentes en la playera, y asi mismo usarlo como
base para realizar la inspeccion de playeras que
contenga algunos de los defectos (Véase Tabla 4).

Tabla 4: Comparacion de la OPL

Comparacion de la OPL

Antes Después

Los operarios tienen un

e Ahora los operarios
poco conocimiento

tienen mayor
sobre los defectos

generados en la
playera.

conocimienta sobre

estos defectos.

Menor calidad

Mas calidad en el
trabajo

Los operarios no
distinguen facilmente
los defectos

Ahora se pueden
apreciar mas claro los
defectos

MNo se tiene un
conecimiento de cémo
prevenir ciertos
defectos

Se tiene conocimiento
de las causas que
ocasiona cada defecto
(véase anexo 7)

Reduccién de la cantidad de defectos

Tabla 5: Comparacion de reduccion de defectos

Total de Playeras Porcentaje
playeras | manchadas en
con manchado
defecto
Antes de
la
" e 224 93 41.51 %
aplicacién
de
estrategias
Después
de la
" e 174 52 29.88 %
aplicacién
de
estrategias

Por lo tanto, se logra la disminucion de defectos en
manchado en un 11.63% en la comparacién de los
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2 pedidos iguales. Esto varia dependiendo del
namero de playeras por pedido. (Véase Tabla 6
Comparacién de reduccién de defectos).

Tabla 6: Precio de material para la elaboracion de una playera

Materia prima Precio
Tela de algoddn 570
Pintura 550
Papel 515
Hilos 550
Etiguetas 515
Transfer 5100
Serigrafia S50
Bordado 5150
Total 5500

Ahorro en porcentaje, nimero de playeras y dinero
en la comparacion de los 2 pedidos iguales.
(Véase Tabla 7 Ahorro en porcentaje)

Tabla 7: Ahorro en porcentaje

Porcentaje sin Ahorro de Ahorro en
defecto en playeras sin dinero
manchadeo. defecto

11.63 % 41 41 * 500
= 20,500
CONCLUSIONES

Es posible concluir basandose en el desarrollo y
cumplimiento de los objetivos, el impacto positivo,
gue se obtiene del proyecto en cuanto al control
del proceso, logrando una reduccién notoria de la
variabilidad que existia en el proceso de
produccion de playeras deportivas en la empresa
fabricas de México.

Lo cual es evidente que con la implementacion del
presente proyecto se ahorra una cantidad de
$20,500 en comparacibn de dos pedidos
analizados, esto puede variar dependiendo de los
futuros pedidos en la empresa.

Se puede apreciar que a través de los resultados
obtenidos en el diagrama de Control carta C se
logra la disminucion de defectos en manchado en
un 11.63%, el cual es de gran beneficio para la

empresa ya que se ahorra tanto en materia prima
por el desperdicio que se ocasiona y capital
disminuyendo los defectos y la variabilidad en el
proceso.
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