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Abanico de

salida

Aplicacién o

pasada

Azorado

Big pack

Calidad

obtenida

Calidad

requerida

GLOSARIO

También conocido como has de salida y no es mas que la
cantidad del quimico que sale de la boquilla de la pistola una

vez que se ha graduado.

Es la cantidad de quimico que se rocia una sola vez sobre la
superficie del pantalon. EI numero de pasadas puede

aumentar dependiendo del estilo que se procesa.

Consiste en la colocacion de una pequefia calcomania
(sticker) a las piezas. La informacién contenida en la
calcomania es el numero de paquete, talla, ultimos digitos de

orden de corte y el numero correlativo de la pieza.

Es un paquete que contiene una cierta cantidad de pantalones
(regularmente oscilan entre 100 y 800 pantalones) apilados en

una tarima para su facil movilizacion.

Es la calidad que resulta después de haber realizado el

proceso productivo.
Es la calidad que se espera como resultado del proceso

productivo, esta calidad la determina el estandar autorizado

por el cliente.
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Colorimetria

COR

Corte

Cuchillas

Eficiencia

Ensamblaje

Falsos

Fasco

Es el departamento encargado de llevar a cabo el analisis de

tonalidad de las telas que se trabajan en la fabrica.

Viene de cut order report que significa reporte de orden de
corte. Es la hoja de identificacion inicial del lote (batch) desde

su autorizacién para ser producido, principiando por su corte.

Consiste en la division o cortado de las diferentes piezas que
se encuentran en el patron, siguiendo las lineas del trazo de

cada una de las piezas.

Son las piezas que en el panel trasero de un pantaléon unen

las piernas con la pretina.

Es el porcentaje que resulta de la relacion de lo producido

(obtenido) dentro de lo programado (esperado).

Proceso que consiste en la union de piezas de un pantalon

(piezas previamente cortadas).

Es la pieza de lona que se coloca en la parte superior interna
de las bolsas y en el panel delantero derecho de un pantalén,

es la pieza en donde se ensambla el bolsillo.
Etiqueta en donde se coloca informacion del tipo de tela, pais

fabricante, talla y condiciones de lavado (su tamano

aproximado es de 4 cm. X 6 cm.)
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Fasquillo

Jareta

Jeans

Lona

Lona rigida

Mezzanine

Minutos

instalados

Etiqueta mas pequeha en donde se identifica el estilo, la
direccion o contrato, el numero que identifica el corte y el

paquete (aproximadamente mide 1.8 cm. X 3 cm.)

Pieza del panel delantero que recubre el cierre de cremallera

(zipper).

Nombre con el que se les conoce a los pantalones de lona en

paises norteamericanos.

Es una tela parecida al algodon, fabricada con diferentes
colores de hilos, tanto en la trenza como en la trama. Debido a
la construccion asargada del tejido predomina un color final.
De hecho, la lona es una tela que esta construida en un 100%
de algodon o de diferentes mezclas como: algodén con

poliéster, poliamida, acrilica, fibraza, elastano y lycra.

Es aquella que no ha sido sometida a ningun tipo de lavado y

no ha sido desengomada, unicamente se ha costurado.

Estructura metalica utilizada en las fabricas para oficinas,
modulares, bodegas, etc. Regularmente contribuyen al mejor

aprovechamiento del espacio aéreo.

Son los minutos con los que la fabrica dispone en determinada
area, para cumplir con los volumenes de produccion
programados para cada semana de trabajo (weekending) de

produccion.
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Minutos

producidos
Minutos

requeridos

Moda

No. de pago

Particulas

volatiles

Patrones CAD

Personal staff

Es la sumatoria de los minutos realmente trabajados en cada

una de las estaciones de las diferentes areas.

Son los minutos necesarios en el area de aplicacion de
quimicos, para cumplir con los volumenes de produccion

programados en el mapa de exportacion.

Son todos los ciclos vanguardistas por los que atraviesa la
rama de la confeccion de prendas de vestir, y que son

influidos por diferentes temporadas.

Numero con el que se identifica a un operario dentro de la

planta.

Son las particulas que quedan en el ambiente debido al

proceso productivo.

Es el papel que sirve de guia para el corte de las piezas. En
eéste se trazan todas las diversas piezas que componen un
pantalén, identificandolas por talla, niumero de paquete y
nombre de la pieza. El disefio es por un sistema

computarizado.
Se refiere al equipo de personas que conforman los mandos

medios e intermedios, tal como los jefes de produccion, jefes

de turno, coordinadores y supervisores.
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Pieza de

segunda

Piezas rags

Pilot lot

Porcentaje de

utilizacion

PP

Pretina

Rutina

Sketch

Spandex —

strech

También conocidas como segundas. Son piezas que fueron
procesadas con algun tipo de defecto o con una calidad por

debajo de la esperada.

Son piezas que se rompen durante el proceso productivo.

Son lotes de pantalones que se utilizan para pruebas piloto.

Es equivalente al tiempo en que una estacién de trabajo se
utiliza efectivamente para el cumplimiento de la produccion de

uno o mas estilos en un dia o semana de trabajo.

Forma en la que cada departamento de la fabrica abrevia y se

refiere al permanganato de potasio.

Pieza correspondiente a la cintura en un pantalon, en ésta van

colocados los pasadores.

También conocida como secuencia y es el orden establecido
en el que un estilo en particular debe ser procesado en cada

area de acabados especiales.

Son las figuras representativas de cada prenda que se

produce en la fabrica.
Es un material con el que se puede mezclar el algodon para

proporcionarle a la tela memoria, esto permite que la lona se

estire sin que altere su tamario original.
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Tapadera o

tarima

Tejidos

planos

Tendido

Textil team

Tiempo de

oxidacion

Whiskers

Son las bases plasticas en las que se van apilando los

pantalones para formar los big packs.

Se forman por el entrelazamiento de numerosos hilos que
corren paralelamente a todo lo largo de la pieza (a lo ancho
del telar), y los que corren en sentido contrario o
perpendicularmente a los primeros (a lo largo del telar),

formando la urdimbre y la trama de un tejido.

Consiste en la colocacion de varios lienzos de tela, uno
encima de otro, utilizando diversos métodos y maquinas. Esto
permite un corte simultaneo, con lo que se logra cortar

duplicados de diferentes piezas del pantalén.

Asi se le conoce a todo el equipo de departamentos que
conforman una planta de corte, tal como colorimetria, corte,

azorado, tendido, etc.

Es el tiempo que se debe esperar para que el permanganato
de potasio degrade el color de la lona (indigo) y proporcione el
acabado deseado (apariencia de piezas envejecidas o

decoloradas por el paso del tiempo).

Traducido al espafiol significa bigotes, y en la fabrica se utiliza
para nombrar al proceso productivo que simula marcas de
pliegues en forma de bigotes, marcas que se dan por la flexién
del cuerpo al sentarse o encoger las piernas. El proceso de
bigotes se puede conseguir a través del uso de lija, rafagas de
arena (para lo cual se utilizan moldes) o bien con barras de

potasio.
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RESUMEN

La actividad principal de la fabrica dedicada a la confeccion de pantalones de
lona, es la de producir prendas de alta calidad, para exportacién. Para esto ha
incorporado procesos relativamente nuevos, tal es el caso del area de acabados
especiales, en donde realiza procesos que proporcionan un sinnumero de efectos
en cada prenda, que cambian la apariencia de prendas tradicionales para proveer

disefios vanguardistas dependiendo del estilo y cliente.

En el proceso de acabados especiales, existe un area especifica para la
aplicacion de quimicos en las prendas, esto con el objeto de provocar acabados
que simulen envejecimiento, prendas decoloradas por el paso del tiempo o prendas
cuya tonalidad ha cambiado. Esta area desarrolla técnicas de aplicacién que aun
no habian sido sometidas a un estudio ingenieril, por lo que se principia con el
reconocimiento y descripcion de la estacion de trabajo necesaria para el proceso
productivo, la maquinaria, equipo y herramientas de trabajo, el equipo de
proteccion personal, asi como los diferentes usos y concentraciones de los
diferentes quimicos que se aplican a las prendas en estas areas de trabajo. Fue
necesario hacer un andlisis de las variables a considerar en el proceso, segun el

area y tipo de aplicacion de la solucion en la prenda.

Se definieron cuales son los departamentos con relacion directa en el proceso
productivo, en el area de aplicacion de quimicos, esto con el objeto de analizar y

disefiar los procedimientos de trabajo para cada uno de éstos.

Se desarrollaron los correspondientes diagramas de proceso, y se proponen
esquemas de facil interpretacidon para cada una de las personas involucradas en el
proceso. Se necesité ademas de la elaboracion del analisis del personal requerido
y autorizado para cada area.
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Ademas, se analizaron cada uno de los departamentos encargados del
proceso antes de operacion y en operacion, asi como las funciones que cada uno
de éstos realiza, especificando de qué manera intervienen en el desarrollo y la
produccién de estilos nuevos o conocidos, volumenes de produccion programados
en el mapa de exportacion, el calculo vy validacion de tiempos promedio de
operacion que contribuyen al calculo de metas y eficiencias por operarios,

considerando ademas la capacidad instalada en minutos disponibles.

Paralelamente, se disefaron acciones a tomar en cuenta para lograr que el
area de aplicacion de quimicos a las prendas, sea mas eficiente en cuanto a
procedimientos de trabajo, capacidad de los operarios y expansién del area por la
identificacion, disefio y creacion de centros de trabajo por técnicas nuevas, asi
como los correspondientes arreglos en la infraestructura que beneficien el

cumplimiento puntual del volumen de produccion.

Como en toda empresa, es necesaria la implementacién de una mejora
continua, se dara el seguimiento al area mediante mecanismos de control e higiene
en los procedimientos productivos, para lo cual se establecera el programa de las
5S, mediante realizacion de auditorias internas para velar porque las mejoras
propuestas cumplan con el objetivo para el cual se crearon; se considera un plan
de acciones correctivas y preventivas en beneficio del proceso productivo y un

analisis de los indicadores de la eficiencia por semana de produccion.

La fabrica cuenta ahora con procedimientos definidos a todo nivel para la
realizacion eficiente de sus labores productivas, alcanzadas mediante la
estandarizacion de los procedimientos que han sido desarrollados e

implementados.
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OBJETIVOS

General

Desarrollar un estudio completo del area de técnicas de aplicacion de quimicos,

en el proceso de acabados especiales en una fabrica de pantalones de lona,

para realizar un analisis, disefio e implementacion de los procedimientos y

operaciones.

Especificos

1.

Analizar la distribucion de planta con que cuenta actualmente el area
para técnicas de aplicacion de quimicos en el proceso de acabados
especiales, identificando sus estaciones de trabajo en base al proceso

productivo que realiza.

Realizar el estudio de la situacion actual del area para la ejecucion de
sus operaciones, determinando si las condiciones generales
implementadas, mejoran continuamente la calidad y confiabilidad en el

acabado requerido en las prendas.
Disenar y estandarizar procedimientos y operaciones de cada uno de los

departamentos involucrados en el proceso productivo, segun las técnicas

de aplicacion.
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Minimizar el tiempo requerido para la aplicacién de quimicos, logrando
una estandarizaciéon de tiempos promedios de aplicacion, para cada

estacion de trabajo, dependiendo del estilo a procesar.

Establecer el numero requerido y autorizado de personas para cumplir
con el proceso productivo, basados en la capacidad instalada de cada

area de trabajo.

Implementar un procedimiento que garantice el cumplimiento de metas
de produccion y célculo de eficiencias, en base a lo planificado segun la

temporada.

Efectuar un analisis de los cuellos de botella por operaciones criticas,
que impiden que el proceso productivo sea el 6éptimo, proponiendo para
ello las mejoras necesarias y los beneficios que generan su

implementacion.

XXVII



INTRODUCCION

En la actualidad, el éxito de toda fabrica dedicada a la confeccion de
prendas de vestir de lona, depende basicamente de los sistemas de control que
se implementan para el desarrollo de las actividades productivas, en cada una

de sus areas de trabajo.

Es por esta razén que se hace imprescindible la estandarizacion de
procedimientos de trabajo, que garanticen una aplicacién uniforme de cada una
de las técnicas de trabajo requeridas en una determinada area. Para el caso del
area de acabados especiales cabe mencionar que no son procesos
automatizados sino en su mayoria son procesos manuales y artesanales, esto
debido a que los clientes, lo que buscan es un concepto de moda similar en

cada una de sus prendas, mas no prendas que sean idénticas unas con otras.

En el area de aplicacion de quimicos del proceso de acabados
especiales existen un sinnumero de variables que intervienen en el resultado
del proceso productivo, la eficiencia del area de trabajo y la calidad de cada una
de las prendas procesadas. En esta area la técnica mas utilizada es la del
rociado de quimicos por medio de una pistola pulverizadora, para lo cual se
deben considerar variables como presion de aire en la pistola, sentido y
orientacion de rociado, distancia de aplicacion, etc. También las variables a

considerar en cada uno de los diferentes quimicos que se utilizan.
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El resultado de analizar y disefiar procedimientos y operaciones de
trabajo, para cada uno de los departamentos involucrados en el proceso
productivo, garantiza el éxito en el resultado esperado, debido a que el estudio
conlleva la depuracion de toda actividad que vaya en contra del desarrollo
eficiente, de la técnica de aplicacion a que se hace mencién, asi como de

cualquier otra técnica de aplicacién que pueda implementarse en un futuro.

Precisamente, la razén de unificar criterios en cuanto a la definicién de
las estaciones de trabajo, los procedimientos de aplicacion de quimicos, los
procedimientos de auditoria del proceso y el de cuadre de las prendas
procesadas, es la de contribuir al incremento de indicadores como la eficiencia
del area de aplicacion de quimicos y la calidad total en cada una de las

prendas, proceso productivo y area de trabajo.

Cada uno de los siguientes capitulos promueve el analisis, disefo e
implementacion de procedimientos de trabajo, para el area de aplicacion de
quimicos en el proceso de acabados especiales, en una fabrica de pantalones
de lona. Basados en la observacion del proceso productivo, el analisis de
tiempos promedios de operacion, segun el estilo que se procese y la técnica
empleada, se pueden llegar a determinar procedimientos para cada prenda en
especifico y para el control y registro de la totalidad de produccién durante una
jornada o semana de trabajo, permitiendo ademas, llevar el record de
produccion diaria de cada operario, y por consiguiente en cada weekending.
Estas operaciones contribuyen para el calculo de las eficiencias individuales de
los operarios, metas de produccidon y la certificacion de los mismos como

operarios calificados.
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Cabe mencionar que la aplicaciéon de quimicos en las prendas, es tan
solo un proceso intermedio en el proceso de acabados especiales y por ende
en la fabricacion de piezas terminadas para exportacion, por lo que también se
hace necesaria la creacibn de procedimientos y operaciones, de los
departamentos externos involucrados con el proceso productivo en mencion,
procedimientos que también se proponen a continuacion para su

correspondiente implementacion.
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1. ANTECEDENTES GENERALES Y MARCO TEORICO

1.1 Resena histérica de la fabricacion de pantalones de lona

Por décadas enteras un sinnumero de empresas han dedicado mucho de su
tiempo y esfuerzo en crear variedad de estilos y disefios en lo que a vestuario se
refiere, razon por la que han encaminado con esmero cada una de las alternativas

que paralelamente con la “moda” satisfacen el gusto y preferencia de sus clientes.

Para el caso de la industria de la confeccidén es importante hablar de paises,
pero en el contexto de la fabricacién de vestuario y especificamente en lo que a
pantalones de lona se refiere, es mas relevante referirse a las firmas. Un ejemplo
concreto del volumen de produccion y consumo de estos pantalones es el de la
empresa manufacturera de los "jeans" Levi Strauss & Co. Esta transnacional es
una de las empresas mas reconocida en la confeccién de pantalones vaqueros de
lona y para tener una idea del poder de facturacion que tuvo a escala mundial, esta

multinacional a finales de los afios setenta vendié millones de délares por afo.

Una de las estrategias que establecio fue la subcontratacion internacional que
llevé a cabo en paises localizados en Europa, América Latina y Asia. La
descentralizacion de las actividades la realizd con la finalidad de tener el liderazgo
en la elaboracién de pantalones de lona a escala mundial, lo que aunado a la fuerte
competencia motivo a transnacionales como esta, buscar la rebaja al maximo de
los costos de produccion trasladando las actividades productivas de los paises

industrializados a los paises periféricos como Guatemala.



1.1.1 Antecedentes universales

Entre los anos 60’s y los 70’s comienza el proceso de traslado de cierta
industria de ensamblaje desde territorio de los Estados Unidos hacia América
Latina. Para los 90’s, con el gran impulso a la liberalizacion del comercio
internacional y la globalizacion de la economia, el fendmeno ya se habia
expandido mundialmente, siendo el capital invertido no sélo estadounidense
sino también europeo y japonés. En Latino América hoy dia esas industrias son
comunmente conocidas como “maquilas” (maquila es un término arabe que
significa “porcion de grano, harina o aceite que corresponde al molinero por la

molienda”).

Las maquilas cobran una creciente importancia. En México una parte de la
mano de obra industrial trabaja en plantas maquiladoras ubicadas ya no solo en
los estados fronterizos con Estados Unidos sino en el interior del pais. En este
pais se han instalado grandes transnacionales japonesas, europeas,
canadienses y estadounidenses, que cubren ramas tan variadas sin faltar la de
la confeccion de pantalones de lona. La incursion de las transnacionales
trasciende y de esta suerte, varios paises de la cuenca del Caribe han entrado

a competir con México en la atraccion de maquilas.

Companias de origen no soélo norteamericano, también algunas
provenientes de Corea, Japdn, China y otros paises asientan sus maquilas en
Haiti, Santo Domingo, Guatemala, Honduras y El Salvador para acceder al
mercado Norte Americano. De esta manera, millones de obreros han sido
lanzados a trabajar en industrias domiciliarias, microempresas y maquilas
desde los barrios de Puerto Principe (Haiti) y ciudad Guatemala, pasando por
Lagos (Nigeria) y Calcuta (India), donde se producen mercancias consumibles

que requieren mano de obra para procesos de ensamblaje.



Por ejemplo, Republica Dominicana se ha especializado en maquilas
dedicadas a producir ropa y todo tipo de confecciones para exportar a Estados
Unidos. En Costa Rica, ElI Salvador, Honduras, Guatemala, Panama vy
Republica Dominicana las maquiladoras dedicadas a la rama textil y el vestuario
(la mayor parte de propiedad coreana, taiwanesa y norteamericana), emplean

mas de 500.000 personas para conseguir sus exportaciones a Estados Unidos.

En Guatemala y El Salvador se especializan en ropa fabricada en tejidos
planos; en Honduras y en Nicaragua predomina la costura de punto. Los cuatro
producen prendas variadas y exportan a Estados Unidos, mercado que
pretenden conservar ante la competencia asiatica, unificando sus estrategias
oficiales de mercadeo. Se puede asegurar que Guatemala y Nicaragua se
especializan en la fabricacién de ropa femenina, camisas tipo polo y pantalones
de vestir y lona; El Salvador produce vestidos para mujer, prendas deportivas,

camisetas y suéteres, y el fuerte de Honduras esta en la ropa interior.

Cabe mencionar que las empresas maquiladoras inician, terminan o
contribuyen de alguna forma en la elaboracion de un producto destinado a la
exportacidon, ubicandose en las "zonas francas" o "zonas procesadoras de
exportacién" en donde se benefician de numerosas ventajas que les ofrecen los
paises receptores. Actualmente existen unas doscientas “zonas de exportacion”
diseminadas por 50 paises del tercer mundo, las cuales emplean varios
millones de obreros (la definicion de zona franca se puede encontrar en la

seccion 1.1.4.1 inciso b).

1.1.2 Antecedentes en Guatemala.

En el marco histérico de la industria de la confeccién en Guatemala, se
puede afirmar que las maquiladoras emplean a unos 80,000 trabajadores/as

hoy en dia.



De esta manera, la maquila de la confeccién ha tenido su punto de
maduracidén en los ultimos 15 afios lo que coloca al pais como uno de los
principales proveedores de Estados Unidos en prendas de vestir maquiladas.
Esto revela que desde la insercion de la industria del vestido a los circulos
comerciales internacionales, diferentes firmas de ropa y comercializadores de
marca, que son los actores mas importantes en este esquema, como GAP,
Wrangler, Old Navy, Tommy, Guess, Nike, se han convertido en la categoria de
fabricantes que contratan la produccion de sus prendas en terceros paises

como Guatemala.

Paraddjicamente, los pantalones de lona mas caros del mundo y mas
exclusivos de tiendas de renombre mundial, como Tommy o Levis, se han
confeccionado durante afnos en zonas de esta ciudad, porque en estas regiones
las maquiladoras transnacionales han hallado gente dispuesta a responder a la

creciente demanda y exigencia de sus clientes.

Es importante destacar ciertos periodos en el desarrollo de la industria de
la confeccidn. En la década de los veinte la elaboracion de las prendas de vestir
se realizaban en el hogar y, principalmente, por las mujeres. Sin embargo, con
el correr de los afos y la incipiente urbanizacion se hizo posible que por primera
vez fuera factible la produccién de ropa en forma masiva. Las personas que se
dedicaban a la producciéon masiva de ropa fueron, principalmente fabricantes-

comerciantes que agruparon sus negocios alrededor del centro de la ciudad.

Otro hecho que impuls6 enormemente el progreso de la industria de la
confeccion en el pais fue: el crecimiento del mercado urbano. El cual fue
resultado de la fuerte inmigracién de las ciudades que iniciaban su desarrollo
econdmico en el territorio nacional y estimulé la fabricacion de ropa en grandes
volumenes, ya que cada vez mas se incorporaba un mayor numero de
individuos a la vida econdmica del pais.
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Dicho comportamiento representd para los empresarios un mercado muy
prometedor, debido a que se abria un abanico muy amplio y potencial para los

empresarios dedicados a la confeccion.

En la década de los cincuenta, los antiguos empresarios que iniciaron esta
actividad dieron paso a las nuevas generaciones, lo que representé un nuevo
giro en la industria de la confeccidon, porque los nuevos industriales se
preocuparon por introducir modernas tecnologias y formas de organizacién, lo
que permitio el incremento de la productividad y de las utilidades. En esta
década también fue muy importante el uso de las fibras sintéticas, que se
empezaban a utilizar en el mundo, lo cual representdé para los empresarios

menores costos de produccion a lo que estaban acostumbrados.

A partir de 1960, los pequefios productores se transformaron en medianos
empresarios, lo que implicd, por un lado, la adquisicion de equipos modernos vy,
por el otro, la articulacién de las grandes o medianas empresas con las de
menor tamano. A finales de los sesenta y mediados de los setenta, otro factor
que impulso a la industria fue el uso intensivo de la lona, lo que provocé que las
grandes y medianas empresas lograran exportar hacia los Estados Unidos, y en

menor grado posiblemente a Europa.

La evolucion de las maquilas en Guatemala inicia en los 60°s y 70°s con el
asentamiento de consorcios extranjeros, por lo que claramente evidencia el
hecho de que las empresas confeccionan con materias primas y maquinaria
que provienen del norte y las vuelven a enviar hacia los centros comerciales en
el norte. Por ello se mantienen las etiquetas “made in UK, made in USA o in

Spain”, Aunque lo hayan cosido en Guatemala.



Hoy por hoy existen varias maquilas de vestuario en Guatemala tal es el
caso de Guatemala Cima, Yoi Choishin y NB Guatemala, por mencionar
algunas, e incluso existen empresas que han dejado de ser maquiladoras para
convertirse en fabricas de vestuario y para el caso de los pantalones de lona,
existen fabricas que realizan el proceso productivo completo como el caso de
B.T.S.A. por ejemplo, asi como empresas que realizan unicamente algunas
etapas del proceso como FRESHTEX GUATEMALA, S. A., que presta los

servicios de lavanderia Unicamente.

Actualmente la proporciéon entre hombres y mujeres que trabajan en las
maquilas es del cincuenta por ciento en el proceso de ensamble o costura.
Mientras, en las areas de corte, acabados especiales y lavanderia, todo el

personal clasificado como obrero es masculino.
1.1.3 Transicién de una maquila a una fabrica de pantalones de lona

La palabra “maquila” se originé para describir un sistema de moler el trigo
en molino ajeno, pagando al molinero con parte de la harina obtenida. Tal fue
también la forma tradicional de produccion de azucar en los ingenios de las
Antillas, que en el siglo XIX obtenian su cafa de cultivadores llamados colonos;

éstos cobraban en azucar el valor de la cafa entregada.

La estirpe feudal y semifeudal del vocablo se remoza con el nuevo uso del
término para denotar plantas de ensamblaje que se aprovechan de las miseras
condiciones laborales existentes en los paises dominados. Una de las
estrategias que han establecido algunas grandes empresas para modificar su
proceso productivo es la subcontratacion que se realiza de grandes o medianas
empresas formales con otras de menor tamafio o, inclusive, con empresas no
formales que permiten a las primeras obtener menores costos de produccion y

aumentar sus rendimientos.



La subcontratacion ademas de que sigue ciertos codigos de operacion,
necesita de ciertos espacios donde desarrollar sus actividades, ejemplo de
estos espacios son las maquiladoras, los talleres informales y el trabajo a
domicilio. Cada una de estas modalidades actua de manera similar, aunque con
algunos matices. Sin embargo, todas en su conjunto han permitido que las

empresas se reestructuren.

El trabajo a domicilio es aquella labor de ensamblado que se desarrolla en
el domicilio del trabajador y constituye una extensiéon de la fabrica o taller, por
tanto, su casa se vuelve un departamento externo de armado, bordado,
alforzado, pre-costura, marcado, deshilado y planchado de las prendas. Este
tipo de trabajo se conoce comunmente como maquila y no se encuentra
concentrada en un so6lo espacio fisico, ni lo lleva acabo exclusivamente un
productor, sino que el proceso se encuentra muy fragmentado y mas aun este

trabajo esta asociado a sectores de la poblacion mas marginada.

En el caso de la industria de la confeccidbn los mecanismos de
subcontratacion son inherentes y permiten a las empresas mantenerse en dicho
proceso mediante la descentralizacibon de sus actividades. Esta
descentralizacion implica para las firmas desligarse del segmento donde se
requiere de un uso intensivo de la mano de obra, dominar la fase inicial que se
refiere al disefio de la prenda y la etapa final que es la distribucién vy

comercializacion del producto.

Estas dos etapas son generadoras de un mayor valor adicional, las cuales
estan controladas por las grandes empresas del sector tanto nacional como
internacional. Los procesos de reestructuracién econémica han provocado la
absorcion de las areas periféricas, lo que ha conducido a que estos espacios
concentren cada vez mas la actividad industrial, sobre todo aquella de tipo

marginal, como es en algunos casos la subcontratacion.



Sin embargo, en las ciudades centrales desaparece la actividad industrial y
da paso a la instalacion de servicios avanzados a la produccion; es decir, aqui
se concentran las actividades anteriores a la fabricacion, como la gestion, la
planificacién, la investigacion y el desarrollo (I + D), y las posteriores a la
fabricacion como el disefio, la ingenieria, el control de calidad, la
comercializacion y los servicios posventa. Dichas actividades, que se
encuentran divididas antes y después de la produccion, se realizan en las
ciudades centrales, ya que por si mismas recuperan su inversion; sin embargo,
las actividades propiamente designadas a la produccion estan siendo

descentralizadas y, en muchos casos, muy fragmentadas (subcontratacién).

En este caso se hara referencia a la industria de la confeccion como una
actividad industrial que ha tenido que reestructurarse por medio de la
modernizacién en sus procesos, sobre todo, en lo que se refiere al disefio y
corte, asi como la distribucién y comercializacién de los bienes producidos. En
estos segmentos -disefio, corte, distribucion y comercializacion- las empresas
han invertido grandes cantidades de recursos econdmicos para automatizar
electronicamente sus procesos y descentralizar la etapa intermedia, donde se
lleva a cabo la subcontratacion, y asi controlar la fase inicial y final de toda la

transformacion.

Es pues esta la fase de transicion de una maquila a una fabrica de
pantalones de lona, cuando una empresa deja de ser unicamente una empresa
de ensamble o una empresa que realiza solo un segmento del proceso, para
pasar a tener el control del proceso productivo total de la confeccién de

pantalones de lona.



1.1.4 Comisién de vestuarios y textiles de Guatemala (VESTEX)

Figura 1. Logotipo de Vestex

- |
. VESTEX )

VESTEX es parte de la asociacion gremial de exportadores de productos
no tradicionales (AGEXPRONT), entidad privada, no lucrativa, fundada en mayo
de 1982 con la vision de hacer de Guatemala un pais exportador y la misién de
promover el crecimiento de las exportaciones basados en la competitividad,
contribuyendo asi al desarrollo econdmico y social de Guatemala en forma

sustentable.

VESTEX tiene por objetivo promover y desarrollar las exportaciones de
vestuario y textiles, prestar servicios a los exportadores de estos productos, asi
como representar a sus miembros ante instituciones publicas o privadas

nacionales o extranjeras vinculadas con ésta.

1.1.4.1 Leyes y decretos reguladores

Algunas de las leyes que se deben considerar para este tipo de actividad
productiva son: Ley de fomento y desarrollo de la actividad exportadora y de
maquila. Decreto No.29-89 del Congreso de la republica de Guatemala. Esta ley
tiene por objeto promover, incentivar y desarrollar en el territorio aduanero
nacional, la produccién de mercancias con destino a paises fuera del area
Centroamericana, asi como regular el funcionamiento de la actividad
exportadora o de maquila de las empresas dentro del marco de los regimenes
de perfeccionamiento activo o de exportacion de componente agregado

nacional total.



Ley de zonas francas, Decreto No.65-89 del Congreso de la republica de
Guatemala. Esta ley tiene por objeto incentivar y regular el establecimiento en el
pais de zonas francas, que promueve el desarrollo nacional a través de las
actividades que en ellas se realicen particularmente en acciones tendientes al
fortalecimiento del comercio exterior, la generacion de empleo y la transferencia

de tecnologia.

Se entendera por zona franca el area de terreno fisica, delimitada vy
disefiada, sujeta a un régimen aduanero especial establecido en esta ley, en la
que personas individuales o juridicas se dediquen indistintamente a la
produccion o comercializacion de bienes para la exportacion o reexportacion,
asi como a la prestacion de servicios vinculados con el comercio internacional.

La zona franca estara custodiada y controlada por la autoridad aduanera.

Las zonas francas podrian ser publicas o privadas y tendran fisicamente
separadas el area donde se ubican los usuarios industriales y de servicios de
aquellas donde se ubiquen los usuarios comerciales, y podran establecerse en
cualquier regién del pais, conforme a las disposiciones legales vigentes.

Ley de inversion extranjera, Decreto No0.9-98 del Congreso de la
republica. Como su nombre lo indica, esa ley fue creada por la necesidad de
fomentar y promover la inversién extranjera con el propdsito de que esta sea
fuente de transferencia de tecnologia, de generacién de empleo, de promocion
del proceso de crecimiento y diversificacion de la economia del pais, para el
desarrollo en todos los sectores productivos y el fortalecimiento de la inversion

nacional.
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1.2 Descripcion de la fabrica

La fabrica se dedica al disefio y confeccién de prendas de vestir de lona de
alta calidad, en donde el 100% de la produccién tiene como destino el mercado

Norte Americano.

Su primera planta de costura fue instalada en 1988 (con la certeza de
apoyar el desarrollo de Guatemala y a su gente). Ya desde este mismo afio se
venian creando los departamentos de muestras y disefio (lo que hacia de la
empresa una subcontratista) se ampliaron los servicios de la fabrica cuando en
el afio de 1999 se crea la sala de corte conjuntamente con el departamento de
CAD (Disefio Computarizado), ultimo que contribuye a atender la demanda de

disefio y elaboracion de patrones.

Gracias a la satisfaccion de los clientes, en el afio 2000 crece la
produccion estimada para brindar a los clientes la administracion del “paquete
completo”; pero no es sino hasta en el ano del 2001 cuando se unen estos dos
departamentos: produccién maquila y paquete completo. En el afo 2002 se
adhiere el departamento de acabados especiales lo que convierte a la fabrica
en una de las principales en Latino América y le permite tener una fuerte

relacidon con sus clientes, los cuales son de clase mundial.

Actualmente cuenta con:
1 planta de corte.
6 plantas de costura.

Plantas de acabados especiales y lavanderia.

a
b
c
d. 1 planta de plancha.
e Plantas de inspeccion y empaque.
f.

Departamentos de apoyo.
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Entre algunos de los beneficios que ofrece a sus colaboradores se tienen:

a. Alianzas educativas (escuela de estudios superiores y
guarderia).

b. Beneficios en educacion (programas de capacitacion y clases
de inglés).

C. Beneficios en salud y proteccion (programa de seguridad
industrial).

d. Beneficios en salud (clinicas médicas, clinicas dentales,

clinicas oftalmologicas, clinica de APROFAM, farmacia).

e. Asociacion solidarista, tiendas de consumo y otros beneficios.

1.2.1 Ubicacién de la planta

Actualmente las plantas de corte se encuentran localizadas en la finca el
Naranjo, mientras de las plantas de costura, acabados especiales, lavanderia,
inspeccion y empaque se encuentran localizadas en 37 Avenida 2-77 zona 7 de

la colonia El Rodeo.
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1.2.1.1 Plano (layout) de la planta de produccién

.z

Figura 2. Plano (layout) completo de la planta de producciéon
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Fuente: Departamento de ingenieria de acabados especiales de la empresa
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1.2.2 Actividades de la fabrica

Las actividades que realiza actualmente la fabrica son las que conllevan el

proceso completo en la confeccidén de pantalones de lona, siendo las siguientes:

a. Disefio y desarrollo:

> @

O

(@)

O

O

O

Desarrollo técnico: Patrones CAD
Muestras y lotes de prueba (pilot lot)
Bodega de telas

Colorimetria

Equipo textil (textil team)

Importacion de materiales.

Corte.

o Tendido.

O

Corte.

o Azorado.

Costura.

Acabados especiales (ver definiciones en la secciéon 1.4.2 del

presente capitulo).

O

Hand brush

o Sand blast

o Spray

O

Resinas / horno

Lavado

Secado

Plancha

Inspeccion

Empaque

Exportacion
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1.3 Cultura organizacional

La cultura organizacional, esta formada por:

1.3.1 Mision
La mision de la empresa es: “Crear un ambiente de trabajo agradable y
productivo, que nos permita proveer a nuestros clientes los mejores productos y
servicios en donde los requiera generando una buena rentabilidad a la empresa

y mejorando la calidad de vida de nuestros empleados”.

1.3.2 Visién
Su visién es: “Somos la empresa lider en América. Proporcionamos el
servicio completo en la elaboracién de pantalones con excelente calidad y en el

menor tiempo, para satisfacer las necesidades de nuestros clientes”.

1.3.3 Valores

Los valores que la empresa tiene son:

Excelencia. Ejecutando eficientemente las actividades desde la primera
vez, superando los resultados esperados, haciendo un uso racional de los

recursos disponibles.
Cumplimiento. Se esta comprometidos a realizar en tiempo, calidad y
cantidad todo aquello que nos corresponde para la completa satisfaccion de

nuestros clientes internos y externos.

Disciplina. Se cumple consistentemente con las normas y procedimientos

establecidos.
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Trabajo en equipo. Se une conocimientos, habilidades y experiencia de forma

coordinada para el logro de un objetivo comun.

Honradez. Se actua de forma integra y leal en nuestra relacién con los demas y

con nosotros mismos.

Figura 3. Cuadro de logotipos de los valores

HONRADEZ

Fuente: Departamento de recursos humanos de la empresa

1.4 Descripcion de areas en el proceso productivo de pantalones de lona

Diez niveles constituyen un esquema usual del proceso productivo de la
confeccion de prendas de lona, desde el disefio hasta la distribucion del producto,

siendo estos:

Figura 4. Esquema de la secuencia del proceso productivo

ESQUEMA DE LA SECUENCIA DEL PROCESO PRODUCTIVO DE PRENDAS DE LONA

1. Disefio y Desarrollo H 2. Corte H 3. Costura ‘

s
Especiales

‘ 5. Lavanderia H 6. Secado H 7. Plancha ‘

‘ 10. Exportacion H 9. Empaque H 8. Inspeccion ‘

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa
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En cada uno de los cuales se pueden desarrollar diferentes sub procesos.
Se analizara el proceso de acabados especiales, especificamente en el area de
técnicas de aplicaciéon de quimicos de una fabrica de pantalones de lona en

Guatemala.

1.4.1 Breve descripcion de las areas del proceso productivo

total de un jeans

Diserio y desarrollo. Es el encargado de la logistica en el desarrollo técnico
de las prendas o estilo nuevos, segun los requerimientos del cliente. Ayudado
por patrones CAD (patrones computarizados). Disefian, realizan las muestras y
corren pruebas, para determinar si los patrones cumplen con las
especificaciones del cliente, ademas a su cargo estan otros departamentos

como la bodega de telas y colorimetria.

Corte. Una vez disefiados y aprobados lo patrones segun el estilo a
procesar, se procede a trasladar dichos patrones al area de corte, que son
claramente identificables las operaciones de tendido, corte y azorado. Se trazan
las figuras correspondientes a cada pieza ayudados por los patrones y luego se

cortan.

Costura. Una vez que los rollos de tela han sido cortados en las
correspondientes piezas, éstas se trasladan a las plantas de costura para su

respectivo ensamble y transformacién en piezas armadas.

Acabados especiales. Después de salir de costura ya como piezas
completas, estas son trasladadas al area de acabados especiales segun el
estilo a procesar. Cada una de las diferentes areas de este proceso (como se
analizara mas a fondo en la siguiente seccion), procuran conseguir en las
prendas las diferentes apariencias (acabados) que el cliente solicita.
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Es en esta area en donde se enfocara toda la atencion, especificamente

en el area de aplicacion de quimicos.

Lavanderia. Cuando las prendas van saliendo de las diferentes areas de
acabados especiales segun la secuencia del estilo a procesar, éstas son
trasladadas al area de lavanderia para provocar abrasion mediante piedra a las
prendas rigidas (prendas cuya lona ha sido sometido a un proceso de acabado
especial unicamente) y para neutralizar los diferentes quimicos utilizados en

acabados especiales o efectos conseguidos para dar otro tipo de apariencia.

Secado. Las piezas provenientes del proceso de lavado necesitan ser
secadas, por lo que cada una de éstas se pasa por secadoras industriales para

quitar el exceso de agua y humedad.

Plancha. Esta parte del proceso es la ultima en la que el pantalén sufre
transformacién fisica, debido a que es aqui en donde eliminan las arrugas

finales que fueron provocadas por el extractado y secado de cada una de éstas.

Inspeccion. Cada una de las piezas terminadas es sometido a un
concienzudo analisis de calidad, (como es de suponer en cada una de los
procesos anteriores existen auditorias de calidad propias), siendo aqui en
donde se tiene por ultima vez la oportunidad de rechazar una prenda o

someterla a reproceso de ser posible.
Empaque. Una vez que la prenda ha sido examinada y aceptada bajo los

estandares de calidad establecidos segun el estilo, se procede a su etiquetado

y empaque.
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Exportacion. Las piezas son estibadas y estan listas para su transporte a

su destino final.

1.4.2 Breve descripcion de cada una de las areas de acabados

especiales

El area de acabados especiales es la parte del proceso productivo de los
pantalones de lona en la cual cada prenda es sometida a diferentes procesos
con el fin de proporcionarle la variedad de efectos y apariencias vanguardistas
solicitadas por cada uno de los clientes. El area de acabados especiales a su

vez se sub divide en 4 areas mas, siendo éstas:

a. Area de lijado, diferentes desgastes, abrasion y destrucciones (area
de hand brush).
b. Area de desgaste con arena (area de sand blast)
c. Area de arrugas simuladas y curado de quimicos (area de
resinas / horno)
d. Y el area de interés para el presente estudio: El area para las

técnicas de aplicacion de quimicos (area de spray).

Area de hand brush. En esta area es en donde se consiguen efectos tales
como desgaste parcial o total en cada una de las piernas del pantaldn, esto a
través de lija; destrucciones en bolsas, bolsillo y ruedos por medio de pequefios
esmeriles; simulacion de arrugas por envejecimiento proceso para el que
también se utiliza lija; agujeros, simulacion de venas en cada panel del pantalon
entre otros. En esta seccion el trabajo es en su mayoria manual o ayudado por

herramientas simples.
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Area de sand blast. Es el area de acabados especiales encargada de
provocar abrasion en cada prenda por medio de rafagas de arena que son
rociadas con mangueras, en cuyo sistema se consigue trabajar a una presién

de salida hasta 80 psi.

Area de resinas / horno. Se conoce con este nombre porque en ésta area
existen otras dos sub areas: Area de resinas, que no es mas que un area con
estaciones de trabajo dotadas con planchas manuales o industriales con las
que se simulan arrugas permanentes y en donde se utiliza resina para
conseguir un tipo de memoria en la lona. Y el area de horno, que es a donde
cada pieza debe pasar para que le pueda ser curado el quimico utilizado en

ésta.

Area de spray. Esta es el area destinada para las técnicas de aplicacion de
quimicos y consiste en un procedimiento de rociado de quimicos con una
pistola pulverizadora sobre la superficie del pantalon, esto con el objeto de
conseguir la apariencia de un pantaldn envejecido y decolorado por el tiempo
(esto si el quimico a utilizar fuese permanganato de potasio). Algunos otros de
los quimicos mas utilizados en esta area son: Resinas acrilicas, resinas

glioxalicas, tintes y pigmentos.

1.5 Estructura organizacional del area de técnicas de aplicacion de

quimicos del proceso de acabados especiales
Actualmente en el area de técnicas de aplicacion de quimicos del proceso

de acabados especiales tiene una organizacién jerarquica lineal y es como se

presenta en la siguiente seccion.

20



1.5.1 Organigrama del area de operaciones

Figura 5. Organigrama del area de operaciones

ORGANIGRAMA SINTETICO DEL PERSONAL PARA EL AREA CON TECNICAS DE
APLICACION DE QUIMICOS EN EL PROCESO DE ACABADOS ESPECIALES

Gerente del Area

v

Jefe de Produccion

Depto. de Calidad

A

A

Depto. de Ingenieria

Depto. de WIP
(Trabajo en Proceso)

Y
Jefe de Produccién por
Turno

!

Coordinador de
Produccion

;

Supervisor de
Produccién

I ‘ ]

Operarios Cuadradores

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa
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1.5.2 Descripcién de puestos

Gerente del area. Es el encargado de administrar y dirigir los recursos
destinados para el area de técnicas de aplicaciéon de quimicos de una forma

eficiente.

Jefe de produccion. Administra y coordina las actividades y programas de
produccion, alcanzando los objetivos al menor costo y de acuerdo a las
especificaciones de calidad. Controla la calidad, el costo de materiales, la
recepcion y exportacion de unidades. Analiza y aprueba casos de cambio de
personal y de categorias. Participa en la preparacion de proyectos vy
recomienda sistemas y métodos de trabajo y maquinas especiales. Participa en
los programas y corridas de investigacion y desarrollos de productos. Coordina
la sincronizacion de los tres turnos y define las cargas de trabajo para cada

turno.

Departamento de ingenieria. Es un departamento de apoyo para el area de
técnicas de aplicacién de quimicos, pues es el encargado directo del calculo de
tiempos promedios de operacion, imposicion de metas de produccion y calculo
de las eficiencias de los operarios. Ademas debe brindar colaboracién en los
requerimientos de infraestructura, seguridad industrial y coordinacién de

proyectos dentro del area.

Departamento de calidad. Este departamento tiene relacién directa con el
proceso productivo ya que como su nombre lo indica es quien a través de
auditores de calidad (bien sean estos de linea o de mesa) son los responsables
del chequeo para la aceptacion o el rechazo de las piezas producidas por cada

operario.
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Departamento de WIP (work in process = trabajo en proceso). Es el
departamento responsable por el cuadre, ingreso y salida de cada batch de
produccion del area y el correspondiente traslado entre las demas areas

(procedencia y destino) segun el flujo del proceso del estilo a procesar.

Jefe de produccién por turno. La principal responsabilidad del jefe de
produccién de turno es coordinar y controlar por medio de coordinadores de turno y
supervisores de linea, las actividades y programas especificos relacionados con la
produccion. Los objetivos son obtener una produccién y exportacion continua y
eficiente en la cantidad y calidad requerida. Colabora con el departamento de
personal en negociaciones y problemas laborales. Supervisa el mantenimiento
adecuado de maquinas e instalaciones. Observa el cumplimiento de las politicas

de la empresa, las normas de seguridad y los requisitos de orden.

Coordinador de producciéon. Coordina directamente a los supervisores del
turno, para asegurar las metas grupales y globales de produccién por turno con la
calidad y técnicas especificadas. Motiva a los supervisores para obtener
productividad y eficiencia. Debe instruir y capacitar a los supervisores en técnicas y
productos nuevos. Controla el buen uso de los materiales y lleva el control del
reporte de metas de los supervisores y operarios. Esta persona debe de tener

como minimo 1 afio en el area de spray y saber todas las operaciones de la misma.

Supervisor de produccion. Ejerce la supervision directa de los operarios del
turno, para asegurar las metas individuales y grupales de produccion, con la
calidad y técnicas especificadas. Motiva a los operarios para obtener productividad
y eficiencia. Debe instruir y capacitar a los operarios en Técnicas y productos
nuevos. Vela por el uso adecuado del equipo de proteccidon personal. Da

seguimiento a detalle de sus grupos de trabajo no mayor de 20 personas.
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Operarios. Son los responsables directos del proceso productivo, motivo
por el cual deben estar calificados y capacitados en el proceso de aplicacion
segun la técnica y estilos requeridos. Deben cumplir con las metas de

produccion con calidad y eficiencia.

Cuadradores. Es el personal encargado del ingreso de las prendas a las
lineas de produccién, asi como el conteo de las mismas una vez que han sido
procesadas. Deben llevar un registro de las piezas producidas por cada

operario.

NOTA: En el Capitulo 3 se hara una descripcion mas especifica de cada

uno de los puestos de requeridos dentro del area de aplicacién de quimicos.

1.6 Descripcion del producto

Al hacer referencia a la industria de la confeccion no puede dejarse de
lado las conexiones que mantiene con la industria textil, puesto que proporciona
la principal materia prima, la tela, en este caso la lona. Del total de tela que
genera la industria textil, 50% esta destinada a la industria de la confeccion vy el

resto se dirige hacia los productos industriales y para el hogar.
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1.6.1 Géneros de lonas

Tabla I. Ejemplos de géneros de lona

. o Ancho Peso .
Género Composicion (cms) (onzas) Empaque [VET) Color Procedencia Imagen

Pantalones,
Lona chumpas,
spandex 97 % algodén chaquetas, )
(Lona 3 % spandex 140 12 Rollos faldas, Azul Brasil
Strech) abrigos,
etc.
Pantalones,
Lona chumpas,
100% 100 % algodén 160 10 Rollos Chf"j‘;':ae;as' Azul Brasil
algodon S
abrigos,
etc.
Pantalones,
Lona o . chumpas,
long 800/" alglo'don chaquetas, Lo
X 18% poliéster 140 10 Rollos Azul Taiwan
ring 2% spandex faldas,
spandex abrigos,
etc.
Pantalones,
. chumpas
80% algodén X
Lona 18% poliéster 150 9.5 Rollos chaquetas, Azul Brasil
spandex 29, spandex faldas,
o Sp abrigos,
etc.
Lona Pantalones,
cross chumpas,
ring 100 % algodén 180 10 Rollos °hg?;§;as' Azul México
algodon A
o abrigos,
100% otc.
Pantalones,
Lona chumpas,
100% 100 % algodén 150 5.5 Rollos Ch;?é‘:;as’ Azul China
algodon abrigos,
etc.
Pantalones,
Lona chumpas,
o o . chaquetas, Gris .
A’II Oc?df';n 100 % algodon 160 12 Rollos faldas, colegial Brasil
9 abrigos,
etc.
Lona Pantalones,
short chumpas,
ring 100 % algodén 150 12 Rollos Chf"‘“l‘émas’ Azul Taiwan
100% aldas,
algodoén abrigos,
etc.
Lona Pantalones,
cross chumpas,
. i chaquetas, .
ring 100 % algodon 160 7.5 Rollos fald Azul Brasil
100% b
. abrigos,
algodoén otc.

Fuente: Distribuidor “Todo telas”
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La verdadera lona, es una tela parecida al algodon, fabricada con
diferentes colores de hilos, tanto en la trenza como en la trama. Debido a la
construccion asargada del tejido predomina un color final. Una lona de primera

calidad no pierde el color ni toma brillo con el uso.

1.6.2 Proceso productivo de pantalones de lona

El proceso productivo de los pantalones de lona dentro del area de
aplicacion de quimicos en el proceso de acabados especiales es basicamente
como se menciono en las secciones 1.4.1 y 1.4.2 del presente capitulo. Es
claramente visible que por el tipo de proceso dentro del area (y en general en el
proceso productivo total) estamos ante un tipo de proceso productivo por batch,
ya que segun el estilo a procesar este sale por batch o lotes desde el area de

costura hasta su finalizacion en el area de empaque.

Cabe mencionar también que en determinado momento el flujo deja de ser
constante porque en un dia o jornada de trabajo hay una gran variedad de
estilos con diferente numero de prendas que han sido programadas para
producirlas dentro del area, pero algunas veces se manejan prioridades (lotes
con pantalones de estilos que se precisan producir emergentemente bien sea
por requerimiento del cliente o porque se han tenido atrasos que podrian en su
momento afectar con el cumplimiento de entrega segun lo programado en el

mapa de exportacion).
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2. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL AREA PARA
TECNICAS DE APLICACION DE QUIMICOS,
EN EL PROCESO DE ACABADOS ESPECIALES

2.1 Condiciones generales del area

El area destinada para las técnicas de aplicacion de quimicos en el
proceso de acabados especiales asi como su proceso, merece una
consideracion especial por los efectos de los quimicos que aqui se utilizan, ya
que pueden causar cambios en la infraestructura del lugar, en el recurso
humano del que se dispone, asi como en los resultados esperados en el

acabado y calidad de las prendas que se procesan.

Actualmente las condiciones generales del area son controladas por
diferentes departamentos de la fabrica, y segun sea el caso las tareas y el
seguimiento a la infraestructura estdn a cargo del departamento de
mantenimiento; los calculos de capacidad instalada y eficiencia del proceso
estan a cargo del departamento de ingenieria que es uno de los departamentos
de apoyo externo, pero uno de los que tienen una relacion directa en cuanto al
proceso mismo se refiere; la preparacion de los quimicos estan a cargo del
departamento de manufactura de quimicos y en el control directo del proceso
de aplicacidn, utilizacion de equipos de proteccion y condiciones del equipo de
trabajo y maquinaria tenemos al departamento de produccion (con apoyo de los

departamentos antes mencionados).

27



Para tener una mejor perspectiva de lo que es el area para la aplicacion de
quimicos, aqui se ofrece una descripcidon de los elementos que juegan un papel
importante para poder llevar a cabo el proceso productivo en esta parte del

proceso de acabados especiales a los pantalones de lona.

2.1.1 Infraestructura

A continuacion se describen los factores mas importantes de las

condiciones de infraestructura actual en el area, siendo estos:

2.1.1.1 lluminacion

En cada una de las areas para el rociado o aplicaciéon de quimicos en el
proceso de acabados especiales se utiliza iluminacién artificial. En el cielo falso
se utilizan luminarias (lamparas) con tubos fluorescentes de 75 watts, mientras
que en cada campana se utilizan luminarias con tubos de 40 watts. La

iluminacion en cada una de las areas es:

Tabla Il. Cantidad de lamparas por area

Cantidad de Cantidad de Total de

Lamparas tubos tubos
Cielo falso area 1 30 2 60 75
Cielo falso area 2 12 2 24 75
Cielo falso area 3 22 2 44 75
Campanas 3 areas 3 2 6 40

Fuente: Informacién proporcionada por la empresa
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Figura 6. Cuadro de fotografias de la iluminacién actual en el area

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.1.1.2 Ventilacion

Al igual que la iluminacidn, la ventilacion es un factor indispensable dentro
de cada una de las areas, pues ésta contribuye al proceso de secado de las
piezas procesadas. Para esto se requiere de ventilacion artificial que es

conseguida a través de ventiladores con capacidad aproximada de 125 watts.

Figura 7. Cuadro de figura y fotografias de ventiladores del area

m Ventiladores

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa
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2.1.1.3 Pisos

La fabrica cuenta con un piso industrial de concreto (mezcla de
cemento, arena, piedrin y agua), en donde cada una de las planchas tiene
un grosor que oscila entre los 20 y 30 centimetros. El tamafo de cada una
de las losas que se utilizan en cada una de éstas areas son de 3.10 £ 0.05
metros, lo que proporciona una ventaja para el alto trafico, movimiento de

gigantes y paso de montacargas.

Figura 8. Cuadro de fotografias de pisos y pasillos

Pisos interiores y pasillos externos

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.1.1.4 Senalizacion

En cuanto a senalizacion se refiere, cada una de las areas destinadas al
proceso en este tipo de acabado, cuentan con una buena cantidad de sefales
de seguridad industrial (utilizacion de equipo de seguridad industrial,
identificacién de areas para primeros auxilios, etc.), pero carece de una buena
delimitacién de areas (pasillos internos y externos, areas de carga y cuadre),

asi como de flechas del flujo de tréfico.
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Figura 9. Cuadro de fotografias de sefalizacion peatonal y primeros
auxilios

Senalizacion de Senalizacion de
seguridad primeros
industrial Auxilios

Delimitacion de areas
(por mejorar)

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.2 Distribucién de planta del area

En la fabrica de pantalones de lona en estudio comunmente a ésta area
para la aplicacion de quimicos se le conoce con el nombre de “spray”, debido a
que la técnica que mas se utiliza es la del rociado de quimicos con una pistola
pulverizadora (similar a la que se utiliza para rociar pintura); y es por el proceso
de rociado (esprayado) de quimicos en si, que a esta area y etapa del proceso
productivo, cada departamento y recurso humano de la fabrica la denominan y

conocen asi.

En la distribucidon de planta con que hoy cuenta la fabrica son claramente

identificadas algunas sub areas, tal y como se indican en el inciso 2.2.2.
2.2.1 Capacidad instalada

En la planta ubicada en la zona 7, colonia el Rodeo de ciudad Guatemala,
es en donde se lleva a cabo el proceso de acabados especiales y el area de
spray (area destinada para la técnica de rociado de quimicos con pistola)

abarca una extension territorial total aproximada de 1026.40 m?.
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2.2.2 Sub areas y sus técnicas de aplicacion

El area destinada para la aplicacion de quimicos a través del rociado con
pistolas pulverizadoras, actualmente se divide en sub areas, debido a que los
volumenes de produccion han sido la razén fundamental por la que se han
creado y por lo que ha sido necesario segmentarlas de tal forma que a cada

una de estas, se ha asignado un proceso de aplicacion especifico.

Asi pues el area de rociado de quimicos se divide en 3 sub areas con
diferente numero de estaciones, diferentes técnicas de aplicacion y diferentes
quimicos. La tabla que se muestra a continuacion describe cada una de ésta

sub areas:

Tabla lll. Descripcién de cada sub area de trabajo

Capacidad instalada
(estaciones de Técnicas Quimicos
trabajo) de utilizados
No. de No. de aplicacién Comunmente
campanas robots

Extension

(en m?).

Rociado Permanganato
Spray con pistola, de potasio.
1 523.43 16 52 aplicacion tintes,
con trapo. pigmentos.
Permanganato
Spray Rociado con de potasio
2 213.20 8 24 pistola resinas,
pigmento.
Sp:;ay 289 77 12 36 R_00|ado con Pigmento.
pistola
Total 1026.40 36 112 - -

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa
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La técnica de aplicacion de quimicos con trapo es la unica variante con la
que hasta hoy se han procesado pantalones (aparte del rociado con pistola),

debido a los estilos que se han producido por requerimiento de los clientes.

2.2.3 Layout de cada una de las areas para técnicas de aplicacion

de quimicos

Antes de presentar el plano (layout) de cada una de las sub areas, se
presenta un cuadro en donde se detalla la simbologia empleada en cada uno de
estos para su mejor interpretacion. Cada simbolo es el dibujo en una vista de
planta (vista aérea) de cada elemento de la estacion de trabajo y del area total

en si. Tal es el caso de:

o Campana y extractor
o Robot

o Carrito (buggie)

o Tiovivo (carrusel)

o Ventilador

o Alfombra antiestrés
o Operario

o Toétem

o Mesa de auditoria
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Figura 10. Cuadro de simbolos utilizados en cada plano (layout)

Simbolo Nombre | Breve Descripcién
— =7 7 Campana | Médulo aéreo en forma de campana en
LL Y donde se coloca un extractor. Tiene
— = Extractor | capacidad para 3 robots.

Unidad o maquinaria en donde se coloca el

Robot ;
pantalén para ser procesado.

. Unidad transportadora de prendas

Buggie . ~ .
(tiene la forma de un pequefio carrito).
Unidad giratoria utilizada para colgar las

Carrusel . o
prendas y lograr su respectiva ventilacion.
Equipo eléctrico para proporcionar

Ventilador | ventilacién artificial a las prendas
Procesadas.

Alf(.)mbr,a Componente de hule para contrarrestar la fatiga.

antiestres

Operario | Elemento o recurso humano.
Conjunto de tinaco y motor eléctrico con brazo

Totem para conseguir la mezcla homogénea del
pigmento.

Auditoria Mesa de | Unidad utilizada para el chequeo e inspeccion
Auditoria | de las prendas procesadas.

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa
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En las secciones 2.3.1 y 2.3.2 se proporciona una descripcion mas

detallada de los elementos mas importantes de la estacion de trabajo y algunos

de los cuales se listaron en la figura 10.

Plano (layout) del area de spray 1.

Figura11. Plano (layout) del area 1

Area de Spray 1

2752 m

1 19.02 m

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa
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Plano (layout) del area de spray 2.

Figura 12. Plano (layout) del area 2

Area de Spray 2

= |."'ﬁl°"r|..|- |'mu-'|'ﬁun-qn1rﬂ

18.16 m

1 1174 m

Fuente: Area de aplicacion de quimicos de la empresa
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Plano (layout) del Area de Spray 3.
Figura 13. Plano (layout) del area 3

Area de Spray 3

I\VA QD
o9 I

FF

«VA .sr»
%S‘ «A\

2972 m

ALY,
AU,

| |

1 9.75m 1

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa
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2.3 Identificacion y descripcidn de la estacidon de trabajo

Una estacion de trabajo se compone por:

Un robot

Un carrito (buggie)

Una pistola pulverizadora
Una cubeta

Un operario y

-~ 0o o 0 T ®

Una alfombra antiestrés.

Cada 3 estaciones de trabajo a su vez comparten:
a. Una campana con su respectivo extractor.
b. Un tiovivo (carrusel) y

c. Un ventilador.

Figura 14. Estacion de trabajo

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa
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Figura 15. Fotografia de una estacion de trabajo actual

Estacion de Trabajo

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.3.1 Maquinaria utilizada

Cabe mencionar que por el crecimiento acelerado en los volumenes de
produccion segun las temporadas, el requerimiento de nuevos centros de
trabajo crece en igual proporcion, por lo que es el departamento de
mantenimiento el que se encarga de la fabricacidén de la maquinaria utilizada en

el area de rociado de quimicos. Siendo esta maquinaria:

2.3.1.1 Campanas y extractores

La campana es un modulo aéreo en forma de chimenea que se utiliza para
abarcar el espacio superior de 3 estaciones de trabajo (3 robots) y en donde a
su vez se instala un extractor, con el objeto de eliminar la nubosidad que
provocan las particulas volatiles de los quimicos que se rocian en las prendas
segun los estilos que se procesan, esto es, filtrar el ambiente saturado para

limpiarlo de contaminantes.
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Cada modulo cuenta con una campana, un extractor y 2 ldmparas cada
una con 2 tubos fluorescentes (para que la estacion de trabajo tenga una buena
iluminacion). La capacidad del motor que se instala para que el extractor

funcione es de 3000 watts.

Figura 16. Cuadro del simbolo y fotografias de la campana y el extractor

Parte superior Extractor
Simbolo Campana (se visualiza (parte interior
el motor) de campana)

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.3.1.2 Robots (maniquies)

El robot (maniqui o globo, como también se le conoce en el area) es la
estructura mecanica que se utiliza para colocar la prenda que va a ser
sometida al proceso. Consta de dos tubos de metal con orificios para la
salida de aire, éstos son recubiertos por tubos de hule que son sellados y
sujetos a cada tubo por unas abrazaderas de metal. En la parte superior
tiene un pistén que permite el giro de 180° al robot (esto permite el rociado
en el panel delantero y trasero de la prenda). Una vez colocada la pieza en
el globo, este se infla hasta que el pantalon queda totalmente extendido y
listo para ser rociado. El maniqui tiene unicamente movimiento vertical y el
de giro (este es el utilizado en el area de rociado de quimicos) mientras que

el robot tiene ademas movimiento de inclinacion (area de hand bush).
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Figura 17. Cuadro del simbolo y fotografias del robot

Colocacién de globos Robots
(armados)

L

Simbolo

N DA

Robots Forma de colocar el

(listos para funcionar) pantalén en el globo

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.3.2 Equipo de trabajo
El equipo requerido en las estaciones de trabajo es fabricado por
subcontratistas ya que su fabricacion es muy minuciosa y consume demasiado
tiempo. Basicamente el equipo de trabajo esta conformado por: Los carruseles,
los carritos (buggies), los ventiladores y las cubetas.

2.3.2.1 Tiovivos (carruseles)

Es una unidad consistente en una rueda giratoria horizontal que esta

sentada sobre un brazo vertical.
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El giro de los carruseles permite que los pantalones que han sido rociados
puedan ser colocados de sus pasadores laterales en cada uno de estos para su

respectivo secado (con ayuda de los ventiladores).

Figura 18. Cuadro del simbolo y fotografias de un carrusel

Simbolo Forma de uso

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.3.2.2 Carritos (buggies)

Es una unidad que permite el transporte de las prendas del area de carga
a la estacioén de trabajo asi como de los carruseles al area de cuadre (esta labor
la realizan los operarios que trabajan como cuadradores dentro del area). Estos
carritos también se utilizan en la estacion de trabajo para que soporte las piezas

que estan en espera de ser procesadas.

Figura 19. Cuadro del simbolo y fotografias de un buggie

Simbolo Buggie Forma de uso

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa
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2.3.2.3 Ventiladores

Equipo eléctrico indispensable para proporcionar ventilacion artificial a las
prendas procesadas. Una vez que una prenda fue procesada y colocada en el
respectivo carrusel de la estacion de trabajo, ésta necesita someterse a un
tiempo de secado, que no es mas que el tiempo prudencial que se da con el
objeto de lograr un buen tiempo de oxidacion del permanganato de potasio en
la prenda (generalmente oscila entre los 5 a 8 minutos), asi como del secado
del mismo o de cualquier otro quimico utilizado. Los ventiladores que se utilizan

poseen una capacidad igual a los 125 watts.

Figura 20. Cuadro del simbolo y fotografias de un ventilador

Simbolo

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.3.2.4 Cubetas

Son los recipientes plasticos en donde cada operario mantiene la
concentracion (solucién) del quimico que va a utilizar en el proceso productivo
dependiendo del estilo a procesar. El operario es quien se aproxima a la
bodega de quimicos, solicita que su cubeta sea llenada con la solucidén que esta

utilizando y la transporta a su estacion de trabajo.
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Figura 21. Cuadro de fotografias de una cubeta

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.3.3 Herramientas de trabajo

En cuanto a herramientas de trabajo podemos asegurar que es una sola la
que se utiliza en el area para la aplicacion de quimicos, siendo esta la pistola

pulverizadora.

2.3.3.1 Pistolas pulverizadoras

Como se menciond antes, la pistola pulverizadora es una parte esencial
del proceso productivo de pantalones en esta area, ya que es con ésta con la
que se logran los acabados especiales que se esperan en cada prenda y
porque contribuye con la aplicacion de quimicos a través del rociado en la
superficie de las piezas. Un aspecto que se debe considerar es que ademas de
operar la pistola pulverizadora adecuadamente, el operario debe familiarizarse
con las técnicas de aplicacion, preparacion de la pistola y la superficie a rociar,

asi como conocer la solucion del quimico que va a utilizar.
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Actualmente hay varios tipos basicos de pistolas pulverizadoras: de sifon,
a presion y de gravedad; aunque el tipo de pistola pulverizadora que se utiliza
depende principalmente de la aplicacion, el quimico utilizado y el tamafo del
area que se pretende cubrir. Estos tipos de pistolas pueden ser: Tradicionales

o de alto volumen y baja presion.

La pistola recomendada para este tipo de proceso es aquella en donde la
presion de aire necesaria para la atomizacién debe controlarse con un
regulador de la fuente de suministro de aire: Mandometros por ejemplo
(propuesta que posteriormente se desarrollara en la seccion 5.3). Tanto la
presion como la cantidad del fluido se ajustan directamente con la perilla de

control del fluido que tiene la pistola.
Entre algunas de las partes mas importantes de la pistola se pueden
mencionar: la boquilla, el gatillo, las perillas de control de aire y fluido, la aguja y

los vastagos.

Figura 22. Cuadro de la figura y fotografias de una pistola pulverizadora

Pistola Instalacion de pistola

MRATERN

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa
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2.3.4 Equipo de proteccion personal

En las secciones anteriores se hizo mencion de la maquinaria, el equipo y
herramientas de trabajo, pero hay otro aspecto sumamente importante que se
debe considerar: El uso de equipo de proteccion personal. Con frecuencia los
procesos productivos como éste provocan particulas volatiles que son el
resultado del rociado de quimicos causantes de cancer, defectos congénitos y
otros dafos reproductivos, por lo que es obligatorio el uso de una mascara o

respirador y ropa protectora para rociar evitando con esto peligros a la salud.
2.3.4.1 Mascarilla

Se debe recordar que la seleccién de un respirador adecuado depende de
una evaluacion del ambiente del lugar de trabajo en el cual se utilizara el
respirador. Al seleccionarlo se debe considerar primero el ambiente de trabajo
y las sustancias que pueden contaminarlo. El aire que un operario respira debe
contener suficiente oxigeno y debe estar libre de contaminantes. La
peligrosidad de los contaminantes depende principalmente de su toxicidad y su
concentracion en el aire. Las normas gubernamentales establecen
concentraciones maximas permisibles para diversos contaminantes. Los
contaminantes de riesgo pueden clasificarse de acuerdo a la manera en que se

dispersan en el aire como: polvos, brumas, humos, gases o vapores.

Figura 23. Cuadro de figuras con la clasificacion de contaminantes

Clasificacion de los contaminantes

_ [Humos)

Fuente: Catélogo de productos para salud ocupacional y seguridad ambiental de 3M
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Las particulas menores a 10 micras no alcanzan a ser filtradas por las
defensas naturales del aparato respiratorio. Pueden penetrar entonces mas
profundamente, provocando enfermedades como las neumoconiosis y fibrosis.
Ciertos contaminantes llamados venenos sistémicos como el plomo, cadmio o
mercurio, pueden pasar de los pulmones a la sangre y alcanzar érganos como

el cerebro, el higado y los rifiones provocando graves trastornos.

Figura 24. Figuras de las zonas de peligro en el cuerpo humano

Alcance de particulas Zonas de peligro

Traquea J
10 Micras &3 "

Bronquios
5-10 Micras

Bronquiolos
1-5 Micras

Alvéolos
0,01-1 Micras

Fuente: Catalogo de productos para salud ocupacional y seguridad ambiental de 3M

Las mascarillas o respiradores, hoy por hoy, se han convertido en un
equipo de proteccion respiratoria importante y de uso obligatorio en todo aquel
proceso productivo en donde se generen concentraciones de contaminantes
que representan un peligro inmediato para la vida o la salud humana. Es por
esta razon que vale la pena conocer algunos de los tipos de respiradores que
se utilizan en ésta area de trabajo de la fabrica de pantalones de lona, por el

tipo de proceso que se trabaja.
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2.3.4.1.1 Variedades de mascarillas y accesorios

El respirador o mascarilla seleccionada debe tener un factor de proteccion
asignado adecuado a la exposicion particular del lugar de trabajo. La forma
correcta de identificar el respirador adecuado seria: dividiendo la concentracion
de contaminantes de aire entre el limite de exposicion ocupacional para obtener
el indice de riegos. Si el indice de riesgo es mayor a 1, se necesita proteccion
respiratoria. Luego se selecciona un respirador con un factor de proteccién
asignado mayor o igual a ese indice de riesgo. Los factores de proteccion
asignados (PFA, por sus siglas en inglés) adoptados en la actualidad por la
norma ANSI Z88.2-1992 se proporcionan en la tabla IV.

En el area de aplicacién o rociado de quimicos de esta fabrica se ha
llegado a la determinacion del tipo de mascarilla que cada persona involucrada
con el area debe usar, mediante el ensayo de control de vida util de los filtros,
pre-filtros, y mascarilla, debido a que no existe ninguna empresa nacional que
pueda realizar el estudio ambiental de particulas contaminantes por el equipo

que se necesita, lo que lo convierte en un estudio demasiado costoso.
Entre las mascarillas / respiradores que mas se utilizan en el area de spray

se tienen 3 diferentes tipos (dependiendo de la actividad que la persona

desarrolle dentro del area), siendo éstas las que se muestran en la tabla IV.
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Purificacion

Tipos de mascarillas y sus usos

Responsable segtin

Tabla IV. Tipos de mascarillas / respiradores y sus usos

Observaciones

De aire actividad que realiza
PFA = 100
Utilizado para:
Cuando las
concentraciones
Pieza excedan 10 veces Operarios
facial el limite de (quienes son los que Pieza facial que
de cara exposicion tienen contacto directo " ier
permitido (PEL). con los quimicos y equiere
completa Gases multiples proceso productivo. mantenimiento.
y vapor.
(Los filtros se
deben combinar con
cartuchos aprobados
para compuestos
Quimicos)
PFA =10
Utilizado para:
Cuando las Personal staff:
concentraciones Jefe de area, jefes de
excedan 10 veces | turno, coordinadores, . .
Pieza el limite de supervisores, cuadradores, Pieza facial que
facial exposicion gerso?gl ze| departamento | requiere
de media permitido (PEL). (pzf;'na"s c%'n"g:pr':arfe‘ncia mantenimiento
Cara Gases multiples en el 4rea mayor a 30 tradicional bajo
Y vapor. minutos, pero que no tienen
(Los filtros se participacion directa en el
deben combinar con | proceso productivo).
cartuchos aprobados
para compuestos
Quimicos)
Respirador PFA=10 Personas de visita ,
p Se puede utilizar ) No requiere
tra P (personas con permanencia ler
con para liquidos o .
particulas particulas en en el area por menos de mantenimiento.

spray (sin aceite).

30 minutos).

Fuente: Catalogo de productos para salud ocupacional y seguridad ambiental de 3M

Figura 25. Cuadro de figura y fotografias de los accesorios para

Accesorios

Filtros, cartuchos y retenedores
Instalaciéon

mascarillas / respiradores

Respiradores

Fuente: Catalogo de productos para salud ocupacional y seguridad ambiental de 3M
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Figura 26. Cuadro de figuras y fotografias de pequeios accesorios para
mascarillas

Accesorios

Adaptadores Refacciones y accesorios

Adaptador Conjunto de
central adaptador

Ensamble completo Refacciones Refacciones y accesorios

Fuente: Catalogo de productos para salud ocupacional y seguridad ambiental de 3M

2.3.4.2 Traje protector (overol)

Es el traje o la ropa de proteccién de cuerpo completo que se utiliza en
esta area, incluye la capucha para evitar cualquier tipo de contacto directo de
los quimicos con alguna parte del cuerpo. Esta elaborado de un material
impermeable y resistente que impide el paso de los quimicos y el contacto con
el cuerpo. Este debe ser cambiado cada 3 o0 4 dias cuando se ha trabajado con

permanganato de potasio.

Figura 27. Cuadro de la figura y fotografias del traje protector (overol)

Areas de proteccion Overoles Utilizacion

Fuente: Catélogo de productos para salud ocupacional y seguridad ambiental de 3M y Area
de aplicacion de quimicos de la empresa
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2.3.4.3 Guantes de latex

Como su nombre lo indica el material del que estan hechos los guantes
que se utilizan en el area de spray es el latex. Esto contribuye a proteger las
manos del contacto directo con los quimicos y son similares a los utilizados por

los médicos cirujanos.

Figura 28. Cuadro de fotografias de los guantes de latex

Guantes Forma de uso

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.3.4.4 Alfombras antiestrés

Reducen la fatiga provocada por permanecer de pie durante jornadas muy
largas de trabajo. Gracias a su disefio prolongan el tiempo en el que llega el
agotamiento al operario. Algunas tienen el fondo cerrado y otras lo tienen
abierto. En el dorso tienen unas prolongaciones en forma de bolas que permiten
el acolchonamiento que brinda el confort. Las hay de diversas formas, colores,
tamanos y grosores, pero las que se emplean en el area de aplicacion de
quimicos son cuadradas con dimensiones de 0.90 x 0.90 metros y grosor de 22

mm aproximadamente, su fondo es abierto y son de color marrén.
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Figura 29. Cuadro de figuras y fotografias de alfombras antiestrés

Tipos de Dorso de la Variedades de Alfombras
Alfombras Alfombra Alfombras Utilizadas

-
@Zzwm‘

Fond
- Dorso de ia piaca
- S
g e g ewcow —

Fondo abierto

Medidas: 150 % 90 cm.
Espesor: 16mm.

Fuente: Catalogo de productos para salud ocupacional y seguridad ambiental de 3M y Area
de aplicacion de quimicos de la empresa

2.4 Quimicos de mayor aplicacion en el proceso de rociado

Los quimicos mas utilizados hasta la fecha en el area de aplicacion de
quimicos son: Permanganato de potasio (el mas utilizado); variedad de
pigmentos y de tintes, asi como resinas glioxalicas y acrilicas, segun sea el

estilo que se procesa y el quimico requerido.

2.41 Permanganato de potasio

Este producto es un sélido en cristal con forma de aguja de color morado
oscuro o negro. Es fatal si se traga. Es altamente corrosivo para la piel. Puede
dafnar los ojos permanentemente. Es un conocido irritante del sistema
respiratorio. Es un oxidante muy fuerte. Al estar en contacto con otros

materiales combustibles puede provocar incendio.
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Como se menciono en el parrafo anterior por ser un oxidante muy fuerte es
un producto utilizado especialmente en la industria de la confeccion para
obtener acabados y efectos de moda novedosos y versatiles en prendas y telas

de lona.
2.4.1.1 Descripcion del quimico
Su nombre quimico es: Permanganato de potasio (KMnQy,); y algunos de
sus sindnimos son: Acido permanganico o sal de potasio. Entre sus

propiedades fisicas y quimicas se pueden citar:

Tabla V. Propiedades fisicas y quimicas del permanganato de potasio

Propiedades Fisicas Propiedades Quimicas

Apariencia: Morado / bronce oscuro Olor: Sin olor.
Estado fisico: Sélido pH: No disponible
Presion de vapor: Practicamente cero Densidad de vapor: No aplicable.
Punto de ebullicién: Se descompone Punto de congelamiento: No disponible.
Punto de fusién: 464°F (240°C) se descompone | Solubilidad (H,0): 6.4 gr/ 100 ml a 20°C.
Gravedad especifica: 2.70 a 15°C Tamaiio de la particula: No disponible.
Punto de ablandamiento: No disponible Tasa de evaporacion: No aplicable
Viscosidad: No aplicable Densidad en bruto: No disponible
Porcentaje de volatilidad: No disponible Peso molecular: 158.04

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa

2.4.1.2 Caracteristicas y efectos que causa en la prenda

Dentro de las caracteristicas mas relevantes de éste quimico se puede
citar que el sélido es estable al aire y a la luz, se debe evitar su almacenaje a
temperaturas mayores a 40°C por periodos mayores a una semana.
Idealmente el producto se debe conservar a temperaturas por debajo de 30°C

para mantener consistencia en su actividad.
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El potasio por ser un poderoso oxidante y quimicamente activo al contacto
con la tela, el efecto que produce en ésta es la degradacién de la lona,
consiguiendo efectos que dan una apariencia de desgaste o envejecimiento de

las prendas.

2.4.1.3 Concentraciones mas utilizadas en el proceso

Las soluciones y concentraciones que mas se utilizan para lograr los

acabados requeridos en los pantalones de lona son:

Tabla VI. Concentraciones utilizadas de permanganato de potasio

Vida util
(en horas)

Solucion Concentracion

Conce_r)tramon base 27.5 grs. de PP por 1 Itr. de H,O 24
(solucion regular)

50/50 Igual proporcion de solucién base y H,O 40
4 x1 Proporcion de cuatro medidas de H,O por 1 de KMnO, 84
3x1 Proporcion de tres medidas de H,O por 1 de KMnO, 68
2x1 Proporcion de dos medidas de H,O por 1 de KMnO, 48
2 x 1 al revés Proporcion de dos medidas de KMnO, por 1 de H,O 30
Potasio con cloro Concentracién base, Cloro y H,O. -

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa

En la bodega de quimicos siempre se preparan las soluciones en toneles
con capacidad aproximada de 200 litros. La siguiente tabla representa las
proporciones a las que cada componente de las soluciones equivale en los 200

litros.
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Tabla VII. Proporciones de los componentes de cada solucién de
permanganato de potasio

Solucién Litros de H,O Litros de Soluciéon Regular

Regular (base) 200 12 Lb. (5.4422 Kg.) de KMnO4 *
50 x 50 100 100
4 x1 160 40
3x1 150 50
2x1 133 67
1x2 67 133

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa

* Como la solucidn Regular es la base para las demas soluciones, es por
€s0 que para hacer esta solucion se utilizan los 200 Its. de H,O y 12 Lb. de
KMnOQOyg.

2.4.2 Pigmentos

Los pigmentos son quimicos ligantes o fijadores de colores en el indigo o
sea, en prendas con lona rigida que no ha sido sometida a ningun tipo proceso

de acabado especial o de lavado después de haber salido del area de costura.

2.4.2.1 Descripcion de los quimicos

Los quimicos utilizados para las soluciones de pigmentacion, es materia
prima que en la fabrica ha sido sometida a correspondientes pruebas de
laboratorio, para garantizar un control de calidad total y el resultado deseado en
el matiz que se pretende lograr en la prenda. Entre los quimicos mas utilizados
para las soluciones de pigmento se tienen: Granit 625, pigmento café YNB,
pigmento rojo, Binder 693, por mencionar algunos. Regularmente los pigmentos
que se utilizan son pigmentos acrilicos que se combinan con resinas igualmente

acrilicas, para lograr una fijacion mas duradera.
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2.4.2.2 Formulaciones

Para poder realizar las soluciones de pigmentos se utilizan tétems con
capacidad para 2000 Ilts. En donde con ayuda de un mezclador eléctrico se
consigue una solucion homogénea. Actualmente el pigmento que mas se utiliza
es uno de color marron oscuro, y es el que se rocia sobre las prendas rigidas
de un estilo en particular del cliente GAP (estilo que se denomina Clove

Guatemala).

Para ilustrar como se lleva el registro de las férmulas, la solucion

denominada Korclove se compone de:

Tabal VIII. Ejemplo del registro de féormulas

. . Proporciéon Requerido
Materia prima Pureza

(en Kg./L) (Its.)
Granit 625 * 100 % *
Pigmento café YNB * 100 % *
Pigmento rojo * 100 % *
Binder 693 * 100 % *
Agua * 100 % *
1 2000

Fuente: Informacién proporcionada por el empresa

* Por ser una férmula propia del cliente GAP para uno de sus estilos, se
procede con discrecion en la presentacion anterior de las proporciones de los
quimicos.
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2.4.2.3 Caracteristicas y efectos en la prenda

La caracteristica principal de la utilizacion de pigmentos en el proceso de
rociado es que no requiere un mayor dominio de la técnica de aplicacién, ya
que el rociado es parejo y abarca la superficie completa del pantalén, debido a
que el efecto que se pretende conseguir es el cambio total de tonalidad o matiz

(cast) de la prenda.

2.4.3 Tintes

Los tintes al igual que los pigmentos son quimicos que se utilizan como
fijadores de color en el lona pero a diferencia de los pigmentos, los tintes
regularmente se rocian en prendas que ya han sido sometidos a algun otro tipo

de proceso de acabado especial o de lavanderia.

2.4.3.1 Descripcion de los quimicos

Los quimicos utilizados para las soluciones de tintes, es materia prima que
también es sometida a correspondientes pruebas de laboratorio, para garantizar
un control de calidad total y el resultado deseado en el matiz que se pretende

lograr en la prenda.
2.4.3.2 Formulaciones
Regularmente es muy eventual el uso de tintes en los pantalones, depende
mucho de la temporada, del cliente y el estilo que este requiere. Las

proporciones de tintes que regularmente se emplean en el rociado de prendas

se miden en gramos.
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El peso de las férmulas normalmente oscila entre los 0.1 a los 10 gramos
de tinte / litro de solucion (solucion que puede ser H,O con algunos gramos de
algun otro tinte). Las soluciones de los tintes también llevan una proporciéon de

resina, esto con el objeto de fijar el tinte en la lona.

2.4.3.3 Caracteristicas y efectos en la prenda

Algunas de las caracteristicas de la utilizacion de tintes en el proceso de
rociado es que las mezclas o soluciones pueden llevar variedad de colores de
tintes en diferentes proporciones. Regularmente el tinte es rociado sobre
figuras localizadas, esto es sobre areas bien definidas (areas locales) en los
paneles del pantalon (panel delantero y panel trasero). El efecto que se
pretende conseguir es similar al que se logra con la aplicacion de pigmentos, y
es el cambio total de tonalidad o matiz (cast) en algunas partes o areas de la

prenda unicamente.

2.4.4 Resinas

Las resinas mas utilizadas en el area de acabados especiales de la fabrica

de pantalones de lona son: Resinas glioxalicas y resinas acrilicas.

2.4.4.1 Resinas glioxalicas

Como se menciond en el capitulo 1 seccion 1.4.2, existe un area de
acabados especiales denominada “Resinas / horno” en donde se aplica resina a
las prendas a través de una lavadora que se denomina: Washex. La ventaja de
la aplicacion de resina a través de una washex es que la distribucién de la
resina en las prendas es mas homogénea y permite una impregnacién mas

pareja en la totalidad de las piezas.
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Ademas proporciona un color amarillento a la prenda, esto es porque de

cierta forma la resina provoca una accion oxidante en la lona.

Un tipo de resina que se puede aplicar en la washex es la resina glioxalica,
utilizada para crear acabados que simulan arrugas permanentes en el pantalon.
Pero esta resina no solamente se puede aplicar a través de una lavadora sino

también por la técnica de rociado con pistola.

2.4.4.1.1 Descripcion

La resina glioxalica normalmente es mezclada en agua para formar las
soluciones que se han de rociar en algunas areas del pantaléon segun el estilo a
procesar, ya que este tipo de resina cuando se trabaja en el area de spray, se
utiliza para ser rociada unicamente sobre partes o areas especificas del
pantalén. Regularmente estas areas comprenden la parte baja de las bolsas
(hasta una cuarta por debajo de la orilla de las bolsas), en la parte superior
interna de las piernas (entrepierna alta), en la parte trasera de la rodilla o en el

ruedo trasero.

2.4.4.1.2 Formulaciones mas utilizadas
Las resinas glioxalicas que se utilizan en area de rociado con pistola

regularmente se preparan en una proporcién equivalente a 1 litro de H,O vy

concentraciones de resina que van desde el 5% al 30%.
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Las concentraciones mas comunes son:

Tabla IX. Concentraciones de resinas glioxalicas utilizadas

Proporcion de Resina Cantidad de H;O

Concentracion

(en ml) (en ml)
Al 5 % 50 950
Al 10 ?)/o 100 900
Al 15 % 150 850
Al 20 % 200 800
Al 25 % 250 750
Al 30% 300 700

Fuente: Informacién proporcionada por la empresa

2.4.4.1.3 Caracteristicas, efectos y usos en la prenda

La caracteristica principal de este tipo de resina es que provoca memoria
en la lona. Con el uso de esta resina se trata de conseguir el efecto de arrugas
permanentes en el pantalébn y se usa en la prenda unicamente en areas
especificas o localizadas, areas en las que normalmente se le harian arrugas a
un pantalon por la flexion y movimiento natural de las piernas. Con el uso de
este tipo de resina se pretenden lograr el efecto o acabado especial de arrugas

simuladas en el pantalén.
2.4.4.2 Resinas acrilicas
Al igual que la resina glioxalica, la resina acrilica es un tipo de resina que
se puede utilizar tanto en una maquina washex como también su aplicacion

puede ser mediante el rociado con pistola, esto depende del estilo y del area de

la prenda que se quiere abarcar o en la que se pretende distribuir la resina.
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2.4.4.2.1 Descripcion

La resina acrilica normalmente es mezclada en agua para formar las
soluciones que se utilizan para ser rociada unicamente sobre partes o areas
especificas del pantalén. Regularmente estas areas comprenden figuras que
han sido definidas en algun proceso de acabado especial anterior, tal es el caso
del desgaste manual con lija (hand brush) o del desgaste mediante la abrasion

conseguida con rafagas de arena (sand blast)

2.4.4.2.2 Formulaciones mas utilizadas

Las resinas acrilicas que se utilizan en area de rociado con pistola
regularmente se preparan en una proporcion equivalente a 1 litro de H,O vy
concentraciones de resina que van desde el 5% al 20%. Las concentraciones

mas comunes son:

Tabla X. Concentraciones de resinas acrilicas utilizadas

Proporcion de Resina Cantidad de H,O

Concentracion

(en ml) (en ml)
Al S % 50 950
Al 10 t"% 100 900
Al 15 % 150 850
Al 20 % 200 800

Fuente: Informacién proporcionada por la empresa

2.4.4.2.3 Caracteristicas, efectos y usos en la prenda

La caracteristica principal de este tipo de resina es que ayuda al pigmento

o tinte a tener una mayor fijacién en la lona.
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Con el uso de esta resina se trata de conseguir el efecto de cambio de
tonalidad o matiz en las figuras que han sido procesadas en el pantalén en los
procesos de acabados especiales anteriores. Se usa en la prenda unicamente
en areas especificas o localizadas, porque lo que se pretende es lograr el
efecto de resaltar con un cambio de matiz, areas que aparentemente han sido
desgastadas, envejecidas o decoloradas e incluso que han conseguido un

cambio de color con el paso del tiempo.

2.5 Descripcion de las operaciones del proceso

Es preciso comprender que el proceso de rociado de quimicos con una
pistola pulverizadora, conlleva un sin numero de factores que se deben
considerar para lograr que tal aplicacion provoque los efectos o acabados que

se pretenden en cada prenda del estilo que se procesa.

2.5.1 Tipos, areas de aplicacion y cantidad de pasadas en la

prenda

Como se menciono en la seccion 2.2.2 del presente capitulo, los diferentes
tipos de operaciones que pueden surgir en esta area del proceso de acabados
especiales, obedecen basicamente a las diferentes técnicas de aplicacion de
quimicos que se puedan practicar segun la temporada de produccion, los estilos
y los requerimientos de los clientes. Asi pues en la actualidad las operaciones
del area derivan de la técnica que mas se trabaja, esta es: La del rociado de
quimicos con pistola; pero ademas de esta se han practicado eventualmente
técnicas de aplicacion de quimicos con trapo, o mediante en frotamiento de
barras de potasio, técnicas que proporcionan una mayor versatilidad ya que su
aplicacién es manual, obteniéndose asi efectos mas nitidos y precisos sobre las

prendas.
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Los efectos y acabados que pueden lograrse de esta manera son muy

diversos, tanto como la imaginacién o la creatividad del disefiador lo permita.

Cantidad de pasadas se refiere a la cantidad de veces que un operario
pasa la pistola y rocia un quimico sobre una misma superficie del pantalon. Es
muy comun que dentro del area se maneje este concepto para controlar de
cierta manera la cantidad de potasio que se debe rociar para un determinado
estilo. De hecho cuando se desarrolla un estilo nuevo, segun el requerimiento

del cliente, este se disefia en base a numero de pasadas en la prenda.

Con areas de aplicacion se quiere dar a entender a los espacios fisicos
(areas) que en el pantalon se cubren con el paso de la pistola sobre la
superficie del pantaldn, siendo éstas: Aplicacién completa (all over), aplicacion

global, aplicacion local y sombra.

Cada uno de estos conceptos se abordaran en el Capitulo 3 cuando se
analicen y disefien los procedimientos y operaciones de cada departamento

involucrado en esta parte del proceso productivo.

2.5.1.1 Aplicacién Completa (all over)

Es un tipo de aplicacion que se realiza tanto en el panel delantero como en
el trasero del pantaldn que se procesa. Tiene la particularidad que la aplicacion
del quimico es completa, o sea que el rociado comprende desde la pretina
hasta el ruedo, incluyendo detalles especificos como bolsas, bolsillo relojero,

costados y entrepiernas.
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Figura 30. Cuadro de figuras de la aplicacion completa (all over)

Aplicacién Aplicacién
Panel delantero panel trasero

Prenda sin procesar

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.5.1.2 Aplicacién global

Es la que se realiza al pantalén en el area comprendida desde 4 dedos
debajo de la costura u orilla de las bolsas hasta 4 dedos sobre el ruedo. El
medir distancias a base de la utilizacion de los dedos, es otro tecnicismo muy
utiizado dentro del area. La aplicacion global generalmente se realiza
unicamente el panel delantero y cuando algun estilo se procesa con este tipo de
figura, el panel trasero se rocia con las figuras que se muestran en la figura 31.

La aplicacion global es tan solo una variante de la aplicacion local.
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Figura 31. Cuadro de figuras de la aplicacién global

Aplicacion
; Aplicacion
Prenda sin procesar P panel trasero

anel delantero i i
P Figura en L Figura en Figura en

ovalo rectangulo
—————————,,_,_,_—_—,, e

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.5.1.3 Figura (aplicacioén local)

La figura es un tipo de aplicacion que comprende el area del panel
delantero que principia 4 dedos por debajo de la orilla de las bolsas y termina a
la altura de la rodilla (en sentido vertical) y abarca 2 dedos del costado de cada
pierna hasta 4 dedos de la respectiva entrepierna (en sentido horizontal). En el
panel trasero hay una variedad de figuras, pero sea cual sea el area que se

rocia regularmente éstas abarcan areas cercanas a las bolsas traseras.
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Figura 32. Cuadro de figuras de la aplicacién local

- Aplicacion
Aplicacion panel trasero
panel delantero Figura en L Figura en Figura en
9 Ovalo rectangulo

Prenda sin procesar

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.5.1.4 Sombra

Esta aplicacion se utiliza para difuminar la figura que se ha hecho en la
prenda, esto es para evitar que la figura (sea global o local) se vea cortada o
demasiado marcada. Este tipo de aplicacion se le denomina sombra porque es
un tipo de rociado mas leve que cualquiera de las dos figuras antes descritas
(leva una menor cantidad de pasadas). Se utiliza para complementar la
aplicacion global y local unicamente, tanto en el panel delantero como en el

trasero de las prendas.
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Figura 33. Cuadro de figuras de la aplicacion de sombras

Aplicacién Aplicacién
_panel delantero panel trasero

Prenda sin procesar

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

2.5.2 Variables a considerar (operaciones criticas)

En el proceso de rociarle algun quimico a un pantalén de lona, es preciso
tomar en cuenta que existen operaciones que merecen especial consideracion
para garantizar el resultado final del proceso productivo, operaciones que si no
se controlan pueden llegar a convertirse en criticas en cualquier momento, tal
es el caso de: Presion de aire en la pistola, velocidad de rociado, distancia de

rociado, tipos de lona, colores, etc.

2.5.2.1 Presion de aire en la pistola

La presién de aire de la pistola pulverizadora se debe ajustar segun el
quimico que se pretende rociar y el area que se desea abarcar. Para ajustar la
presion del aire se debe oprimir el gatillo y abrir completamente la perilla de
control de aire. Este es un procedimiento que hoy por hoy se realiza mediante el

ensayo de prueba y error.
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2.5.2.2 Velocidad de rociado

En la actualidad la velocidad de rociado se maneja y controla mediante la
experiencia que el operario va tomando con el paso del tiempo, por lo que es
muy dificil mantener una estandarizacién en el proceso productivo dentro de
cada una de las areas, porque con la cantidad de operarios con la que se

cuenta surgen igualmente un sin numero de variables de aplicacién.

2.5.2.3 Distancia de rociado

Al igual que los dos incisos anteriores, la distancia entre la pistola y la
superficie de rociado son factores que no han sido sometidos a un estudio
profesional, por lo que el control de este otro factor también se deja a discrecién
de quien realiza esta labor, claro esta, con la oportuna retroalimentacion en

algunos casos de los supervisores o coordinador del area.

2.5.2.4 Tipos de lona

Existen tres tipos de lona que son los de mayor uso en la industria de la
confeccidn de pantalones de lona, siendo estas: Lona 100 % algodon, lona con
un mayor porcentaje de algodéon y un porcentaje de spandex (pero en menor
proporcion) y lona que en su mayoria esta compuesta de algodén, un cierto

porcentaje de poliéster y spandex en menor proporcion.

Cada una de estas presenta la particularidad que dependiendo de su
composicién o procedencia, pueden presentar una variedad de tipos de tela de
lona, lo que al final se puede convertir en un inconveniente y una operacién

critica si no se verifica a tiempo.
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En este aspecto los factores que se deben considerar como operaciones

criticas pueden ser: El color y las inconsistencias.

2.5.2.4.1 Color

Como ya se menciond, el color es un factor que puede influir grandemente
en el resultado esperado, pues las diferentes tonalidades de azul (indigo),
pueden obligar a que un estilo que se desarrollo con una cierta cantidad de
pasadas o bajo un estandar, pueda variar o ser rechazado debido a que el color
de la tela presente variantes, siendo mas intenso o mas leve de cuando se

desarrollo y autorizd.
2.5.2.4.2 Inconsistencias
Las inconsistencias son el resultado de una mala aplicacion y
estandarizacién del procedimiento de rociado de quimicos, en donde juega un

papel importante la falta de atencidon a las operaciones criticas especificadas en

los incisos anteriores.
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Algunos ejemplos de una mala calidad de rociado son:

Figura 34. Cuadro de inconsistencias

Bolas en la Diferencia en

Rociado Rociado Rociado parte superior la intensidad

Leve intenso disparejo e inferior de la del rociado de
Figura cada pierna.

Fuente: Area de aplicacién de quimicos de la empresa

La cantidad de quimico aplicado asi como el resultado esperado, pueden
variar segun la velocidad del movimiento, la distancia entre la pistola y la
superficie y los ajustes de la perilla de control del fluido. Por esta razén estos 3
aspectos asi como la inconsistencia seran abordados con un respaldo ingenieril
cuando se analicen y disefien los procedimientos y operaciones del

departamento de produccion de ésta area en el capitulo 3.
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3. ANALISIS Y DISENO DE PROCEDIMIENTOS Y
OPERACIONES PROPUESTAS DE LOS DEPARTAMENTOS
INVOLUCRADOS DIRECTAMENTE CON EL PROCESO

3.1 Departamento de produccion del area de técnicas de aplicaciéon de

quimicos

En el area de técnicas de aplicacion de quimicos el procedimiento consiste
en el rociado de quimicos por medio de una pistola pulverizadora sobre la
superficie de la prenda, esto con el objeto de conseguir diferentes apariencias o

acabados especiales segun lo solicite el cliente.

El departamento de produccion es el encargado directo de velar porque se
cumplan con los numeros o cantidades de produccion programadas para las
fechas en que fueron ofrecidas a los clientes, asi como de producir cada una de
la prendas bajo los estandares de calidad permitidos segun el estilo que se

produce.

En la actualidad no se cuenta con procedimientos produccién definidos
para cada una de las operaciones del area, por lo que existen muchos
problemas en el cumplimiento del volumen de produccién y de la calidad. En
los siguientes incisos de este capitulo se presenta la propuesta del disefio de
cada uno de los procedimientos y operaciones de los departamentos

involucrados directamente con el proceso productivo.
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3.1.1  Procedimiento de trabajo en el area de produccién

Para el control de cada una de las variables que intervienen en el proceso

se tiene contemplado los siguientes aspectos:

a)

b)

Conocer la rutina o secuencia establecida y previamente aprobada por el
departamento de investigacion y desarrollo, de cada uno de los estilos de

pantalon que ingresan al area para ser procesados.

Analizar las piezas que el departamento de desarrollo ha definido como

estandar, una vez que estas han sido avaladas por su respectivo cliente.

Posterior al estudio de las piezas, el desarrollador encargado debera
correr un batch de prueba con el objeto de presentar una gama
aceptable de matices (conocida en el area como “shade band de
produccion”) y que consiste en escoger un parametro de aceptacion de
piezas estandar que van desde la mas leve hasta la mas intensa que
podria aceptarse una vez se hayan producido. El proceso de eleccion del
shade band lo realiza conjuntamente con el jefe de produccion, el
coordinador de turno, supervisor de produccion, y el coordinador,

supervisor y auditores de calidad.

En la corrida del batch de prueba deberan estar presentes los
coordinadores y supervisores de produccion y calidad para que observen
el estandar al que se pretende llegar, asi como el procedimiento de
aplicacion del quimico que se utilizara en el estilo en especifico a
producir (PP, pigmento y resina o tinte y resina segun el caso). Cualquier
inquietud podra ser consultada con el desarrollador y todo aquel aspecto
que no este claro debera ser analizado para la retroalimentacion

correspondiente.
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e) El coordinador y supervisor de produccion deberan chequear la férmula y

concentracion del quimico a utilizar segun el estilo que se procese, de
acuerdo al estandar aprobado por el departamento de desarrollo y por el
desarrollador del departamento de produccion; asi mismo deberan
supervisar la elaboracién de las primeras mezclas elaboradas por el
encargado de la bodega de quimicos, con base a la hoja de

especificacion de las concentraciones a utilizar.

Después se debera definir un procedimiento de aplicacion del quimico en
la prenda, esto con el objeto de lograr una estandarizacién entre todos
los operarios involucrados para la respectiva produccion, en cuanto a la
técnica del rociado de quimico se refiere. Se deberan tomar en cuenta
aspectos como:

o Orientacién del rociado (vertical u horizontal).

o Cantidad de pasadas y su secuencia (esto se refiere a la cantidad
de veces que la pistola se pasa por un mismo lugar y si se deben
contar de ida y vuelta o solo en un sentido, de derecha a izquierda
por ejemplo).

o El area que se debe lograr cubrir al rociar el quimico.

o La graduacion de la boquilla para estandarizar el abanico o haz de
salida.

o La distancia de aplicacion, que es la separacion que debe existir

entre la boquilla de la pistola y la superficie de la prenda.

g) Después de realizar la estandarizacion de las herramientas de aplicacion

de quimicos, los supervisores de produccion con apoyo del coordinador,
seran los encargados de dar el adiestramiento del procedimiento de
aplicacion (establecido segun el estilo a procesar) a cada uno de los

operarios a su cargo.

73



Debiendo procesar algunas piezas para dar a conocer el
procedimiento establecido en el desarrollo del estilo; ademas deberan
entregar soporte escrito a cada operario para que este lo mantenga
visible en su estacion de trabajo. El departamento de Ingenieria debera
prestar el soporte para la realizacion de los esquemas que se entreguen
al operario segun sea el estilo (estos esquemas son los que se proponen

en este mismo capitulo).

Posterior a la capacitacion de los operarios en el estilo a producir y luego
de haber entregado los materiales de apoyo, se iniciara con la corrida de
produccion en donde, los supervisores de produccion deberan estar al
pendientes de la forma en que los operarios a su cargo rocian el quimico,
esto con el fin de verificar la correcta aplicacion basados en el
procedimiento estandarizado. Si hubiese una incorrecta aplicacion el
coordinador 'y supervisor deberan dar la retroalimentacion
correspondiente al operario que lo este realizando incorrectamente. La
frecuencia de la retroalimentacion queda a discrecién del supervisor

encargado y/o coordinador de turno.

Debera llevar el registro de los problemas mas frecuentes que observe
en un formato creado por el departamento de ingenieria (ver figura 88 en
apeéndices), y realizar una tabulacion de los mismos para llevar el record

de incidencia por resultados atribuibles a alguna causa especifica.

Normalizar reuniones con el personal operativo a las 9:00 a.m. y 15:00
p.m. 0 21:00 p.m. y 3:00 a.m. segun sea el turno, para retroalimentar el
proceso de aplicacion de quimicos, previas observaciones y calidad
obtenida, identificadas por los supervisores e inspeccionadas por los
auditores de calidad asignados al area. Dichas reuniones las efectuara el

supervisor de linea en cada turno.
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k) El coordinador de produccion debera realizar una supervision de los
batch ingresados para procesar, asi como los que han sido procesados,
esto para garantizar el buen manejo de cada una de las prendas que

componen en batch asi como la calidad con la que se producen.

3.1.2 Personal del area

Para llevar a cabo el procedimiento productivo dentro del area para las

técnicas de aplicacion de quimicos, se requiere del siguiente personal:

o Jefe de area (jefe de produccion).
¢ Ingeniero de produccion (jefe de produccion por turno).
e Coordinador de area.

e Coordinador de produccion.

e Supervisores de produccion.

e Técnico en nuevos lavados.

e |Instructores.

e Operarios.

e Operarios de capacitacion.

e Cuadradores.

e Auxiliar de bodega.

e Globero.

e Conserje.
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3.1.2.1 Descripcion de puestos y funciones

Jefe de area. Es el encargado de velar por el cumplimiento de todas las
operaciones que se realizan en el area de aplicacién de quimicos, asi como de
la infraestructura y organizacion de la misma. También es conocido con el
nombre de jefe de produccidén debido a que es él quién vela directamente por
cumplir con los programas y los numeros de produccién y es el intermediario
directo con las demas areas del proceso productivo (tanto antecesoras como
sucesoras). Su jornada de trabajo es diurna unicamente. Entre sus funciones

mas importantes estan:

o Administrar y coordinar las actividades y programas de produccion,
alcanzando los objetivos al menor costo y de acuerdo a las
especificaciones de calidad.

o Controlar la calidad, el costo de materiales, la recepcion y exportacion
de unidades.

o Analizar y aprobar casos de cambio de personal y de categorias.

o Participar en la preparacion de proyectos y recomendar sistemas y
procedimientos de trabajo asi como maquinas especiales.

o Participar en los programas y corridas de investigacion y desarrollos
de productos.

o Coordinar la sincronizacién de los tres turnos y definir las cargas de

trabajo para cada uno.

Ingeniero de produccion. Esta es una plaza que recientemente fue
autorizada con el propdsito que se cumplieran con las mismas funciones y
obligaciones del jefe de area, la diferencia es que esta persona se desenvuelve
en turnos rotativos por lo que también se conoce como jefe de produccion por

turno. Algunas de las funciones que se le pueden atribuir, son:
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o Coordinar y controlar por medio de coordinadores de turno vy
supervisores de linea, actividades y programas especificos de
relacionados con la produccion.

o Obtener una produccién y exportacion continua y eficiente en la
cantidad y calidad requerida.

o Colaborar con el departamento de recursos humanos en
negociaciones y problemas laborales.

o Supervisar el mantenimiento adecuado de maquinas e instalaciones.

o Observar el cumplimiento de las politicas de la empresa, las normas

de seguridad y los requisitos de orden.

Coordinador de area. Es el coordinador principal del area, es él quién
supervisa, dirige y controla cada una de las actividades dentro del area; su
jornada es diurna por lo que se puede decir que es el coordinador de apoyo

administrativo a los jefes de produccion. Sus principales funciones son:

o Coordina directamente a los coordinadores de turno y supervisores
de linea para lograr el cumplimiento y aseguramiento del orden y
limpieza dentro del area.

o Contacta proveedores y realiza las 6rdenes de compra de los
insumos y materiales o herramientas necesarias dentro del area.

o Lleva el control de inventarios de los insumos, materiales y
herramientas.

o Coordina con otros de departamentos operaciones de mantenimiento
preventivo y/o correctivo de maquinaria asi como infraestructura del
area.

o Colabora con el departamento de recursos humanos en el control del

personal dentro del area y en la solucion de problemas laborales.
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Coordinador de produccion. Esta es la persona de mas alto rango dentro
del area después de los jefes de produccién por turno y el coordinador de area.

Sus funciones mas importantes son:

o Coordinar directamente a los supervisores del turno y a todo su
equipo de trabajo.

o Asegurar las metas grupales y globales de produccién por turno, con
la calidad y técnicas especificas.

o Motivar a los supervisores para obtener productividad y eficiencia.

o Instruir y capacitar a los supervisores en técnicas y productos nuevos.

o Controlar el buen uso de los materiales y llevar el control del reporte
de produccién por hora (ver figura 89 en apéndices) y tablero de
metas de produccion de los supervisores y operarios.

o Conocer la totalidad de las operaciones del area.

o Velar por el desempefio de cada una de las personas a su cargo,
mediante la observacion de la actuacién de cada uno de ellos.

o Realizar la programacion correspondiente de los cortes que se deben
procesar en su turno de trabajo.

o Programar también la cantidad de operarios que se utilizaran para
procesar un estilo especifico (cuando se puedan procesar mas de un
estilo al mismo tiempo).

o Velar por el cumplimiento de metas y el rendimiento de produccién en
base al tiempo promedio de operacion establecido por el
departamento de ingenieria (segun el estilo a operar).

o Estar capacitado en el procedimiento de aplicacion de quimicos
establecido por el departamento de desarrollo y por el técnico en

nuevos lavados, segun sea el estilo a procesar.
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o Conocer el estandar del estilo a procesar, definido por el
departamento de desarrollo.
o Realizar el chequeo de una lista de aspectos del area (check list)
requerido por ingenieria (ver secciones 6.2.1y 6.2.2).
o Mantener informado al jefe de produccion de los resultados del
proceso y calidad.
o Documentar procesos:
= Formula
= Concentracion
= Numero de aplicaciones
= Presion
= Graduacion de boquilla

» Referencia del tiempo de proceso estimado

Supervisores de produccion. Son los intermediarios directos entre la
produccion real y la logistica de produccién, debido a que son ellos quienes
estan directamente supervisando a los operarios y reciben las instrucciones del
coordinador de turno y jefes de produccion para el cumplimiento de los

programas de produccion. Sus funciones mas relevantes son:

o Ejercer la supervision directa de los operarios del turno para asegurar
las metas individuales y grupales de produccion, con la calidad y
técnicas especificas.

o Motivar a los operarios para obtener productividad y eficiencia.

o Instruir y capacitar a los operarios en técnicas y productos nuevos.

o Velar por el uso adecuado del equipo de proteccion personal.

o Dar seguimiento a los grupos de trabajo en cuanto al
desenvolvimiento de cada operario en su estacion de trabajo, esto es,

en cuanto a procedimiento, cumplimiento de metas y calidad.
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Estar capacitado en la utilizacién de cada una de las herramientas de
trabajo que se utilizan, para poder intervenir cuando alguna de estas
este siendo utilizada incorrectamente o este averiada.

Estar capacitado en el procedimiento de aplicacion de quimico
establecido por el departamento de desarrollo segun sea el estilo a
procesar.

Conocer el estandar del estilo a procesar definido por el
departamento de desarrollo.

Verificar e inspeccionar el procedimiento de aplicacion del quimico de
cada uno de sus operarios.

Capacitar o retroalimentar a los operarios a su cargo que estén
aplicando incorrectamente el procedimiento.

Realizar auditorias de procesos y calidad de las piezas procesadas.
Informar e inspeccionar el rendimiento de produccion de los operarios
para cumplir con la meta establecida.

Supervisar que el proceso se desarrolle mediante el procedimiento
establecido (esto es, la correcta colocacion de la pieza en el robot
para evitar que se produzcan marcas, chequear la manera de la
aplicacion del quimico en base al procedimiento propuesto, la forma
de quitar el pantalon del globo e incluso la manera de colgar el
pantalon en el carrusel para evitar que se produzcan manchas,
chequear que el ventilador este apuntando correctamente al carrusel
y que existan la cantidad de buggies, carruseles y ventiladores
necesarios para cada campana).

Supervisar el trabajo de los cuadradores y controlar que no bajen los
pantalones si estos aun estan humedos para evitar que se provoquen

manchas, por ejemplo.
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o Monitorear la calidad de las piezas procesadas y entablar
comunicacion directa con los auditores de calidad, para llevar el
record del nivel de calidad alcanzada, puntos criticos, piezas
auditadas, cumplimiento del parametro de muestreo, piezas
rechazadas o aceptadas.

o Mantener informado al jefe de produccion de los resultados del
proceso y de calidad.

o Velar por la asistencia y puntualidad del personal a su cargo.

Técnico en nuevos lavados. Esta persona esta al nivel de un supervisor de
produccion, con la diferencia que es él quien dirige y coordina todas las
operaciones que conlleva el montaje de estilos nuevos. Sus funciones

primordiales son:

o Coordinar con el jefe de area y jefes de produccién la corrida de los
batch de prueba para montajes de estilos nuevos, en base a las
fechas programadas por el departamento de desarrollo para los
mismos.

o Realizar las primeras pruebas para el estilo que se pretende innovar.

o Instruir, dirigir y controlar a los operarios del grupo a su cargo en la
técnica, procedimiento y demas variables propias del estilo a
procesar.

o Detectar y definir la gama de matices de aceptacion (shade band de
produccion) entre los que oscilaran las piezas para que puedan ser
aceptadas, basado en el requerimiento del cliente.

o Informar y coordinar con el jefe de area y con el departamento de
Ingenieria acerca de los insumos que se han de requerir al momento
de ingresar a produccion el estilo, previamente autorizado por el

cliente.
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o Desarrollar, informar y capacitar a los operarios y personal
involucrado en el proceso, acerca de nuevos procedimientos vy

técnicas de aplicacion de quimicos.

o Coordinar con el departamento de ingenieria la observacion
minuciosa del procedimiento de produccion asi como del tiempo
promedio de operacion para el calculo preliminar de las metas de

produccion.

Instructores. Juegan un papel importante en el proceso productivo dentro
del area para la técnica de aplicacion de quimicos, ya que son ellos quienes
brindan el soporte técnico en cuanto al procedimiento de produccion se refiere;
al igual que el coordinador del area y los supervisores, son personas que deben
tener un amplio conocimiento de las operaciones del area y de las técnicas de
rociado mas comunes y las de montajes nuevos. Sus principales funciones

son:

o Conocer y practicar los nuevos procedimientos y técnicas de
aplicacién de quimicos desarrollados.

o Instruir a los operarios en los nuevos procedimientos y técnicas de
aplicacion.

o Mantener una capacitacion constante en las técnicas de aplicacion de
quimicos conocidas.

o Retroalimentar a los operarios en las técnicas de aplicacion de
quimicos y validar conjuntamente con los supervisores y coordinador

de turno, los procedimientos nuevos y actuales.
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o Cumplir con la curva de aprendizaje para operarios nuevos creada
por el departamento de Ingenieria o para los casos en los que exista

una nueva técnica de aplicacion.

Operarios. Es el elemento humano primordial y responsable directo en el

proceso productivo, sus funciones son:

o Estar calificados y capacitados en el proceso de aplicacién segun la
técnica y estilos requeridos.

o Cumplir con las metas de produccion establecidas por turno, con
calidad y eficiencia.

o Contribuir con la disciplina, el orden y la limpieza en su estacion de
trabajo y en el area en general, esto con el objeto de garantizar un
mejor resultado en el desarrollo del proceso productivo.

o Realizar una inspeccion cuidadosa y minuciosa (sin que le absorba
demasiado tiempo) de su equipo de trabajo, antes de iniciar sus
labores.

o Cumplir con el horario de trabajo.

o Realizar el proceso de aplicacion del quimico en base al
procedimiento sugerido por el departamento de desarrollo y avalado y
establecido por Ingenieria y que coincida con el estandar requerido.

o Informar al supervisor por cualquier anomalia que identifique (en su
equipo de trabajo, en cuanto a la concentracion de la mezcla, la
presion de aire y cualquier cosa que impida el desarrollo eficiente de

su trabajo).
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Operarios de capacitacion. Sus funciones seran las mismas que los
operarios actuales, con la diferencia que en este nivel estaran todos los
operarios de nuevo ingreso que aun no han completado su periodo de prueba o
todavia no han cubierto el tiempo estipulado en la curva de aprendizaje,

debiendo velar por el cumplimiento de esta ultima.

Nota: Se define la curva del % de aprendizaje en la seccién 5.5.1.1.

Cuadradores. Dentro de sus funciones basicas se tienen:

o Recibir los batch de produccion que ingresan al area.

o Realizar el conteo respectivo de las piezas que conforman el batch
para su respectivo cuadre.

o Ingresas las prendas a las lineas de produccion.

o Contar las piezas que se han producido por operario y llevar el
registro de las mismas en los formatos establecidos para esto
(reporte de control de produccion por hora por cada operario) y en los
tableros de control, con el fin de colaborar con el departamento de
ingenieria para el calculo de las eficiencias por operario.

o Armar el batch de piezas procesadas y entregarlo al departamento de

trabajo en proceso (WIP= work in process).

Auxiliar de bodega. Es el encargado de la bodega de herramientas y
suministros, asi como del equipo de seguridad industrial. Esta bajo la
supervision del coordinador del area. De sus funciones cabe resaltar las

siguientes:

o Control y resguardo de los suministros, herramientas y equipo

utilizado dentro del area.
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o Distribucion de suministros, herramientas y equipo requerido para las
estaciones de trabajo.

o Distribucion del equipo de seguridad industrial a cada operario segun
sea el requerimiento.

o Control del stock de materiales.

o Informar al coordinador de area del status de insumos, materiales y
equipo para realizar las respectivas érdenes de compra en el tiempo

oportuno y evitar con esto un inventario cero.

Globero. Su funcion principal es la de dar mantenimiento a las estaciones
de trabajo, especificamente a los robots mediante el cambio de los globos o
hules cuando estos se explotan o se encuentran en mal estado. Ademas

debera:

o Realizar supervisiones periddicas de cada uno de los robots en las
estaciones de trabajo.

o Dara mantenimiento preventivo y/o correctivo a cada robot por dafio o
fin de vida util segun sea el caso.

o Llevara un registro de la periodicidad con que se cambian los globos

con el objeto de llevar un record de consumo.

Conserje. Persona encargada de velar por el aseguramiento del programa
de orden y limpieza del area de técnicas para aplicacion de quimicos. Sus
funciones basicamente son todas aquellas que encaminen al logro de la
limpieza total del area para contribuir con el resultado esperado en el proceso

productivo final.
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3.1.2.2 Personal requerido y autorizado

A continuacién se presenta la tabla resumen del personal requerido y
autorizado por turno, para el area de produccion con las técnicas de

aplicacion de quimicos.

Tabla Xl. Personal requerido y autorizado por turno para el departamento
de produccién

Personal Personal

Puesto Requerido autorizado
Areal Areall Arealll Areal Areall Arealll

Jefe de produccion por turno 1 1 1 1 1 1
Coordinador de produccién 1 1 1 1 1 1
Supervisores de produccién 4 2 2 4 2 3
Instructores 2 1 2 3 2 3
Operarios 52 24 36 52 24 36
Operarios de capacitacion 5 5 5 5 5 5
Cuadradores 8 6 6 5 3 4
Auxiliar de bodega 1 0 0 1 0 0
Globero 4 2 2 3 2 2
Conserje 1 1 1 1 1 1

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa

Nota: El personal anterior representa el personal rotativo dentro del area,
actualmente son 3 los turnos autorizados por lo que cada turno debera cumplir
con esta cantidad de personal en los puestos y cantidades establecidas y

autorizadas.

El personal que se comparte en las tres areas debido a que es personal

que labora en jornada diurna unicamente, es el siguiente:
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Tabla XIl. Personal requerido y autorizado que se comparte en cada area
de spray

Personal requerido Personal autorizado

Puesto

areal, Il ylll areal, Il ylll
Jefe de produccion area 1 1
Coordinador de area 1
Técnico en nuevos lavados 1

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa

3.1.3 Diagrama del proceso para la calibracién de las pistolas

Actualmente no existe un procedimiento actual definido, por lo que el
procedimiento para la calibracion de las pistolas pulverizadoras se puede

resumir en la siguiente secuencia de pasos:

o Ajustar la presion de aire de la pistola pulverizadora segun el tipo de
lona y el area que se pretende rociar. Generalmente esta presion
oscila entre 2.8 bar a 4.1 bar (presion equivalente a 40.6106 psi a
59.4655 psi). Pero segun los quimicos que se utilizan y por la
densidad de cada uno de estos, se ha definido para el area de
aplicacién de quimicos una presidn de salida de 75 psi. (presion
sugerida por del departamento de mantenimiento y validada por
ingenieria).

o Para ajustar la presion de aire se debe oprimir el gatillo y abrir
completamente la perilla de control de aire. Si se desea reducir la
presion para rociar solo ciertas areas, se debe usar esta misma perilla

de control para reducirla (ver figura 35).
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Figura 35. Ajuste del suministro de aire en la pistola pulverizadora

Ajuste del suministro de aire

a la pistola pulverizadora

Para Aumentar
el Flujo de Aire
Perilla de ﬁ “
Control de f h
Aire
Para
\ Disminuir
el Flujo
@
/ de Aire

Fuente: Manual para pistolas pulverizadoras de Campbell Hausfeld

o Se debe seleccionar la forma del patron que se pretende conseguir.
Si se desea cubrir una superficie amplia, se debe girar la perilla de
control en sentido contrario a las agujas del reloj. Si se desea un
patron circular, se debera girar en el mismo sentido de las agujas del
reloj. Para cerrarlo se debe girar la perilla de control totalmente en el

mismo sentido de las agujas del reloj (ver figura 36).

Figura 36. Ajuste de tamaio del patron

Tamano del Patron
i:;irlcllje:]de Cor{rol de @
~O (o
WL AN

Perilla de Control
de Fluido

Fuente: Manual para pistolas pulverizadoras de Campbell Hausfeld

o Se debera oprimir el gatillo rapidamente mientras se gira la perilla de
control en sentido contrario al de las agujas del reloj, esto con el
objeto de observar el patréon que se va consiguiendo sobre la
superficie de prueba.
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o Luego se debe ajustar la perilla de control de fluido girandola en el
sentido contrario a las agujas del reloj las veces que sea necesario,
hasta que se obtenga el patron (atomizacion) deseado.

o Si el rocio es demasiado fino (mal gasto excesivo) debido al exceso
de aire para la cantidad de quimico que se esta rociando, se debe
reducir la presion de aire o abrir el control de fluido para rociar mas
superficie. Si el rocio es muy tosco (gotas), se debe reducir la
cantidad de concentracion que se rocia con la perilla de control de
fluido o verificar la concentracion del quimico que se esta utilizando.

o La perilla de control del fluido se puede utilizar para hacer los ajustes

finales de la consistencia del patron (ver figura 37).

Figura 37. Consistencia del patron

Consistencia del patron
(atomizacion de la concentracion)

Correcto
Clara (Diluida) Muy
Espesa

Fuente: Manual para pistolas pulverizadoras de Campbell Hausfeld
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Diagrama del Proceso para la Calibracion de Pistolas Pulverizadoras

Figura 38. Diagrama del proceso para la calibracion de pistolas
pulverizadoras

Procedimiento:

Calibracién de Pistolas (Propuesto).

Fecha de Analisis:

agosto-05

Carlos Alvarado.

Herramienta: Pistolas Pulverizadoras. Analista:
Proceso: Rociado de Quimicos.
Area: Aplicacién de Quimicos. Diagrama: Calibracion P1

Recepciénde Pistolas
nuev as y/ousadas

Se calibra el manémetro instalado en cada
campana (uno para cada 3 0 4 pistolas) a
una presion de 75 psi (Presion maxima,
sugerida por el departamento de
mantenimiento).
t=0.25min.

Lectura del manémetro con la presién de
salida.
t=0.25min.

PRUEBA DE CALIBRACION Y ROCIADO

_44 plgs

Superficie de Prueba para
calibracion depistolas.

C
C
C
C
C

NN ANV S N\

El encargado de la Bodega de Quimicos
armalaPistola.
t=10min.

Unavezarmada seinstalaen la
correspondiente Estacion de Trabajo.
t=10min.

Antes de iniciar la corrida de produccion, el
encargado debera calibrar la Pistola
rociando sobre una bobina de papel de
prueba. (Superficie de Prueba).
t=1min.

Se ajusta la presion de aire de la Pistola
Pulv erizadora oprimiendoel gatilloy
graduando la Perilla de Control de Aire,
dependiendo del patrén deseado.
t=0.25min.

Ajustar la Perilla de Controldel Fluido hasta
obtener la atomizacién deseada.
t=0.25min.

Verificara que el rociado sea uniforme y que
el abanico de salida del fluido rocie tramos
de 4 pulgadas de grosor (ver inserto)
t=0.5min.

Una v ez calibrada una pistola la dara al
operario correspondiente para el inicio de la
produccion.
t=0.5min.

No.| Descripcién I-=igura Total ﬁempo (min)
1 |Operacién Q 7 22,25
2 |Inspeccién 2 0,75
Total 23,00
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Nota: Idealizado con la propuesta de la instalacidn de mandmetros de la

seccion 5.3.

3.1.4 Proceso de aplicaciéon de quimicos.

Hoy en dia la manera en que cada operario rocia depende principalmente
de su experiencia, habilidad y capacidad. A continuacion se enumeran puntos
importantes que se deben considerar en el proceso de rociado de quimicos

como una propuesta para la estandarizacion del procedimiento.

Puntos importantes:

o Ajustar la presion de salida de aire a 75 psi. (Presién propuesta por el
departamento de mantenimiento y validada por el departamento de
ingenieria).

o Ajustar la boquilla para determinar el ancho del abanico de salida de
la concentracion de quimicos (abanico estandar de 4 pulgadas).

o Colocar la pistola pulverizadora a 35 centimetros de distancia de la
superficie de rociado.

o El procedimiento de aplicacién es en forma vertical, de arriba hacia
abajo y viceversa.

o Una aplicacién (conocida dentro del area como “pasada”) consiste en
un rociado con movimiento desde el punto A hacia el punto B. (con el
objeto de conseguir el avance).

o El area a cubrir dependera del estilo a procesar, de tal manera que se
podran rociar los paneles completos, figuras globales o figuras locales
y sus respectivas sombras segun sea el estilo. Usar el estandar de

referencia para rociar la figura y sombra correspondiente.
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3.1.41 Esquema para el operario

Figura 39. Esquema del proceso de rociado

PROCESO DE ROCIADO

PROCEDIMIENTO DE APLICACION

Puntosimportantes

1. Ajustar la presién deaire (a
75 psi).

2. Ajustar la boquilla para
determinar el ancho del
abanico estdndar (4 plgs.)

3. Colocar la pistolaaunos 35
cm de distancia del pantalén.

4 Elprocedimientode
aplicacidn es en forma
vertical, de arriba hacia
abajoy viceversa.

5. Una aplicacién (o Pasada)
consiste enun rociado con
movimiento desde el

punto A hacia el punto B.
(conel objeto de conseguir
el avance).

6. El dreaacubrir dependerd
del estiloaprocesar.

Elaboracién: Carlos Alvarado.

3.1.5 Procedimiento de aplicacién para un pantalén
El procedimiento que se propone es tomado de una aplicacién basica, es

decir, tomando en consideracion una sola pasada en cada uno de los paneles

del pantalén.
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Un panel se refiere a la superficie que representa la pierna del pantalon,
por lo que la parte frontal de ambas piernas representan el panel delantero
completo y la posterior el panel trasero completo. Dependiendo de los
requerimientos del cliente en cada uno de sus estilos, la cantidad de
aplicaciones (pasadas) en cada area o panel del pantalén puede incrementarse,
de aqui que las variantes mas comunes que a la fecha se aplican son como se

muestran en la siguiente tabla:

Tabla XIIl. Cantidad mas frecuente de aplicaciones por panel

Cantidad de aplicaciones en
panel trasero

1 en panel completo (all over)

2 en panel completo (all over)

3 en panel completo (all over)

Cantidad de aplicaciones en

panel delantero
1 en panel completo (all over)

2 en panel completo (all over)
3 en panel completo (all over)

1 en figura (global o local)

1 en figura (global o local)

1 en figura + 1 en sombra

1 en figura

1 en figura + 1 en sombra

1 en figura + 1 en sombra

2 en figura + 1 en sombra

1 en figura + 1 en sombra

3 en figura + 2 en sombra

2 en figura + 1 en sombra

4 en figura + 3 en sombra

2 en figura + 2 en sombra

Fuente: Informacién proporcionada por la empresa

Como procedimiento propuesto se tomara en consideracion una aplicacion
base, esto quiere decir que se propondra en base a la aplicacion con el menor
numero de pasadas, debido a que un estilo varia de otro unicamente en la
cantidad de veces que se rocia el quimico en una misma area del pantalén;
depende también del tipo de figura que se rocia pero basicamente cualquier

estilo lleva como minimo una pasada.
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Como procedimiento genérico (o procedimiento base para cualquier estilo)

se propone la siguiente secuencia de pasos, en donde el operario debe:

-~ 0o o 0 T p

L T o B

-

»

Alcanzar prenda a procesar del buggie.

Colocar prenda en el globo.

Inflar parcialmente el globo.

Ajustar prenda al globo para evitar arrugas.

Inflar totalmente el globo hasta ajustar la prenda para procesarla.
Verificar que no queden arrugas y que las bolsas queden extendidas

para evitar marcas.

. Tomar la pistola.

. Rociar la figura en panel delantero de arriba hacia abajo y viceversa y

con avance de izquierda a derecha hasta completar una rociada.
Rociar sombra alrededor de la figura localizada.

Rociar parte superior del panel delantero (area de whiskers, falsos,
jareta, etc.)

Verificar la calidad de rociado del panel delantero.

Girar robot para procesar el panel trasero.

. Rociar parte superior del panel trasero en sentido horizontal (pretina y

cuchillas).

Rociar figura en panel trasero (segun el estilo a procesar).
Rociar sombra alrededor de la figura localizada.

Verificar la calidad del rociado del panel trasero.

Girar robot para retirar la pieza.

Soltar pistola.

Limpiar exceso de quimico en el globo.

Desinflar el globo

. Sujetar el pantalén con una mano del area del botdén y con la otra de

los ruedos vy retirar la pieza del globo.
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v. Colocar la prenda en el carrusel (sujetandola de sus correspondientes

pasadores laterales).

3.1.5.1 Diagrama del proceso

Figura 40. Diagrama del proceso de aplicaciéon de quimicos a un

pantalon
Procedimiento: Rociado de un Pantalén (Propuesto). |[Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Pistolas Pulverizadoras. Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Rociado Pnt.
Area: Aplicacién de Quimicos. Hoja: 1/2

Ingreso de prendas a la
Estacion de trabajo (en
buggie decarga).

Alcanzar prenda a procesar del buggie de
Carga
t=0.04 min.

Colocar prenda en el robot.
=0.04 min.

Inflar  parcialmente el
globo.
£=0.10 min.

Ajustar prenda al globo para evitar arrugas
= min.

Inflar totalmente el globo hasta ajustar la
prenda para procesarla.
t=0.11 min.

Verificar que no queden arrugas y que las
bolsas queden extendidas para evtar
marcas.
t=0.03 min.

Tomar la Pistola.
£=0.03 min.

Rociar la Figura en el panel delantero, de
arriba hacia abajo y viceversa y con avance
de izquierda a derecha hasta completar una

£=0.05 min.
Rociar la Sombra alrededor de la Figura

Localizada.
t=0.03 min.

Rociar la parte superior del Panel Delantero.
t=0.05 min.

Verificar la calidad del rociado del panel
delantero.
t=0.03min.

Girar el robot para procesar panel trasero.
t=0.01min.
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Continuacién del diagrama del proceso de aplicacion de quimicos a un

pantaléon
Diagrama del Proceso de Aplicaciéon de Quimicos a un Pantalon
Procedimiento: Rociado de un Pantalén (Propuesto). [Fecha de Andlisis: agosto-05
Herramienta: Pistolas Pulverizadoras. Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Rociado Pnt.
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 2/2

Rociar parte superior del Pantel Trasero en
sentido horizontal (Pretinay Cuchillas)
t=0.04min.

Rociar Figura en el Panel Trasero (segun
estilo a procesar)
t=0.04min.

Rociar Sombra alrededor de la figura
localizada.
t=0.02min.

Verificar la calidad del rociado del panel
trasero.
t=0.03min.

Girar el robot para retirar pieza.
t=0.01min.

()
N

SoltarPistola
t=0.02min.

()
N

Limpiar exceso de quimico enel globo.
t=0.10min.

()
N

Desinflarel Globo
t=0.11min.

Sujetar el pantalén con una mano del area
delbotén y con la otra de los ruedos y
Retirar la Piezadel Globo.
t=0.04min.

Colocar la Prenda en el Carrusel.
(sujetéandola de los correspondientes
pasadores laterales).

t=0.04min.
No.| Descripcién Figura Total Tiempo (min)
1 |Operacion Q 19 0,92
2 |Inspeccion 3 0,09
Total 1,01
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3.1.5.2 Esquema para el operario

Figura 41. Esquema del procedimiento de aplicaciéon a un pantalén

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

SECCION DE ACABADOS ESPECIALES
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO PARA UN PANTALON EN LA APLICACION DE QUIMICOS

PRODUCTO: Pantalén PROCESO: Rociado de Quimicos
OPERACION ANTERIOR: HB, SB, LV OPERACION POSTERIOR: LV, RES/HORNO, HB
Pasos Descripcion del Procedimiento (ﬁgura Localizada y Sombra) t por Op.

1 [Alcanzar prenda a procesar del buggie de carga. 0,04
2 Colocar Prenda en el globo 0,04
3 Inflar parcialmente el globo 0,10
4 Ajustar Prenda al globo para evitar arrugas. 0,04
5 Inflar totalmente el globo hasta ajustar la prenda para procesarla. 0,11
6 Verificar que no queden arrugas y que las bolsas queden extendidas para evitar marcas. 0,03
7 Tomar la pistola. 0,03
8 Rociar la Figura en Panel Delantero de arriba hacia abajo y viceversa y con avance de izquierda a derecha 0,05
9 Rociar Sombra alrededor de la Figura Localizada. 0,03
10 Rocia parte superior del Panel Delantero (Area de whiskers, falsos, jareta, etc) 0,05
11 Verificar la calidad de rociado de panel delantero. 0,03
12 Girar Robot para procesar el panel trasero. 0,01
13 Rociar parte superior del Panel Trasero en sentido horizontal (Pretina y Cuchillas) 0,04
14 JRociar figura en Panel Trasero (segun el estilo a procesar) 0,04
15 Rociar Sombra alrededor de la Figura Localizada. 0,02
16 \Verificar la calidad de rociado de panel trasero. 0,03
17 Girar Robot para retirar la pieza. 0,01
18 Soltar Pistola. 0,02
19 Limpiar exceso de quimico en el globo 0,10
20 [Desinflar el globo 0,11
21 Sujetar el pantalén con una mano del area del botén y con la otra de los ruedos y retirar la Pieza. 0,04
22 Colocar la Prenda en el carrusel (sujetdndola de los correspondientes pasadores laterales). 0,04

Tiempo de Ciclo Sencillo| 1,01

Puntos Criticos a Considerar

Usar el estandar de referencia para hacer la Figura y Sombra.
Ajustar la presion de Aire (75 psi)
Ajustar la boquilla para determinar el ancho del abanico de salida estandar (4 plgs)
Colocar la pistola a 35 cms. de distancia del pantalén
Tener cuidado de no arrastrar la prenda en el piso para no mancharla.
Revisar extractores cada 8 dias para evitar que caigan gotas y contaminen la pieza (informar a mantenimiento).
El panel en el que se iniciaran las rociadas depende del estilo a procesar.

Rociadas pares: Panel trasero - Panel Delantero;

Rociadas Impares: Panel Delantero - Panel Trasero
ESTACION DE TRABAJO AREAS DE APLICACION

q

CUBETA

CAJADE

CONTROL
OPERARIO
BUGGIE
Panel Delantero y Panel Trasero:
Procedimiento Base: Una pasada en cada
Figura (linea continua) y Sombra (linea punteada)
|Analista: Carlos Alvarado JAprobado por: |
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3.1.6 Procedimiento de aplicacion para una falda

El procedimiento propuesto para la aplicaciéon de quimicos en una falda
cumple con los mismos 22 pasos que los que contiene el procedimiento para un
pantalén, debido a que el rociado en estos dos diferentes tipos de prendas es
muy similar en cuanto a zonas de aplicacion, la diferencia esta en el tiempo de

rociado, debido a que una falda es una pieza mas pequena que un pantalén.

3.1.6.1 Diagrama del proceso

Figura 42. Diagrama del proceso de aplicacién de quimicos a una falda

[

Procedimiento: Rociado de una Falda (Propuesto). [Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Pistolas Pulverizadoras. [Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Rociado Fld.
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 12

Ingreso de prendas a

I ala
Estacion de trabajo (en
buggie decarga)

Alcanzar prendaa procesar del buggie de
Carga

t=0.04 min.

Colocar prenda en el robot

Inflar parcialmente el globo.
1=0.10 min

Ajustar prenda al globo para evitar arrugas
t=0.04 min.

Inflar totalmente el globo hasta ajustar la
prenda para procesarla
=011 min.

Rociar la Figura en el panel delantero, de

arriba hacia abajo y viceversa y con avance

de izquierda a derecha hasta completar una
.....

Rociar la Sombra alrededor de la Figura
Localizada.

t=0.03 min.

Rociar Ia parte superior del Panel Delantero.
1=0.05 min

Verificar la calidad del rociado del panel
delantero.
t=0.03min.

Girar el robot para procesar panel trasero.
t=0.01min.
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Continuacion del diagrama del proceso de aplicacion de quimicos a
una falda

grama del Proceso de Aplical icos a una Falda

|Procedimiento: Rociado de una Falda (Propuesto). |Fecha de Analisis: agosto-05
Flerramienta: Pistolas Pulverizadoras. Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Rociado Fld.
|Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 2/2

Rociar parte superior del Pantel Trasero en
sentido horizontal (Pretinay Cuchillas)
t=0.04min.

Rociar Figura en el Panel Trasero (segun
estilo a procesar)
t=0.04min.

Rociar Sombra alrededor de la figura
localizada.
t=0.02min.

Verificar la calidad del rociado del panel
trasero.
£=0.03min.

Girar el robot para retirar pieza.
t=0.01min.

SoltarPistola
t=0.02min.

Limpiar exceso de quimico enel globo.
t=0.10min.

Desinflarel Globo
t=0.09min.

N7 NG NG A NG S

Sujetar la falda con una mano del area
del botén y con la otra del ruedo y
Retirar la Piezadel Globo.
t=0.04min.

Colocar la Prenda en el Carrusel.
(sujetéandola de los correspondientes
pasadores laterales).

t=0.04min.
No.| Descripcion Figura Total Tiempo (min)
1 |Operacion O 19 0,89
2 |Inspeccién 3 0,09
Total 0,98




3.1.6.2 Esquema para el operario

Figura 43. Esquema del procedimiento de aplicacion en una falda

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO PARA UNA FALDA EN LA APLICACION DE QUIMICOS

PRODUCTO: Falda PROCESO: Rociado de Quimicos
OPERACION ANTERIOR: HB, SB, LV OPERACION POSTERIOR: LV, RES/HORNO, HB
Pasos Descripcion del Procedimiento (ﬁgura Localizada y Sombra) T por Op.

1 Alcanzar prenda a procesar del buggie de carga. 0,04
2 Colocar Prenda en el globo 0,04
3 Inflar parcialmente el globo 0,10
4 Ajustar Prenda al globo para evitar arrugas. 0,04
5 Inflar totalmente el globo hasta ajustar la prenda para procesarla. 0,11
6 Verificar que no queden arrugas y que las bolsas queden extendidas para evitar marcas. 0,03
7 Tomar la pistola. 0,03
8 Rociar la Figura en Panel Delantero de arriba hacia abajo y viceversa y con avance de izquierda a derecha 0,04
9 Rociar Sombra alrededor de la Figura Localizada. 0,03
10 Rociar parte superior del Panel Delantero (Area de whiskers, falsos, jareta, etc) 0,05
11 Verificar la calidad de rociado de panel delantero. 0,03
12 Girar Robot para procesar el panel trasero. 0,01
13 Rociar parte superior del Panel Trasero en sentido horizontal (Pretina y Cuchillas) 0,04
14 Rociar figura en Panel Trasero (segun el estilo a procesar) 0,04
15 Rociar Sombra alrededor de la Figura Localizada. 0,02
16 \Verificar la calidad de rociado de panel trasero. 0,03
17 Girar Robot para retirar la pieza. 0,01
18 Soltar Pistola. 0,02
19 Limpiar exceso de quimico en el globo 0,10
20 Desinflar el globo 0,09
21 Sujetar la falda con una mano del area del botdn y con la otra de los ruedos y retirar la Pieza. 0,04
22 JColocar la Prenda en el carrusel (sujetandola de los correspondientes pasadores laterales). 0,04

Tiempo de Ciclo Sencillo| 0,98

Usar el estandar de referencia para hacer la Figura y Sombra.
Ajustar la presion de Aire (75 psi)
Ajustar la boquilla para determinar el ancho del abanico de salida estandar (4 plgs)
Colocar la pistola a 35 cms. de distancia del pantalén
Tener cuidado de no arrastrar la prenda en el piso para no mancharla.
Revisar extractores cada 8 dias para evitar que caigan gotas y contaminen la pieza (informar a mantenimiento).
El panel en el que se iniciaran las rociadas depende del estilo a procesar.
Rociadas pares: Panel trasero - Panel Delantero;
Rociadas Impares: Panel Delantero - Panel Trasero

CUBETA

CAJADE

CONTROL
OPERARIO
Panel Delantero y Panel Trasero:
Procedimiento Base: Una pasada en cada
Figura (linea continua) y Sombra (linea punteada)
|Analista: Carlos Alvarado JAprobado por: |
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3.1.6 Procedimiento de aplicaciéon para la chumpa y la chaqueta
(jacket)

El procedimiento propuesto para la chumpa es como sigue:

Alcanzar prenda a procesar del buggie de carga.
Colocar prenda en el globo

Inflar parcialmente el globo

Abrochar la prenda

Ajustar prenda al globo para evitar arrugas.

-~ 0o o 0 T ®

Inflar totalmente el globo hasta ajustar la prenda para procesarla.

Verificar que las bolsas queden extendidas para evitar marcas.

= @

Tomar la pistola.

Rociar la figura en panel delantero derecho de arriba hacia abajo y
viceversa y con avance de izquierda a derecha

j- Rociar sombra alrededor de la figura localizada.

K. Rociar la figura en panel delantero izquierdo de arriba hacia abajo y
viceversa y con avance de izquierda a derecha

|.  Rociar sombra alrededor de la figura localizada.

3

. Rociar la figura en la parte superior (hombros en el panel delantero).

>

Rociar la figura en la parte superior (cuchillas en el panel delantero).
Rociar la sombra en las cuchillas del panel delantero

Verificar la calidad de rociado de panel delantero.

L2 T O

Girar robot para procesar panel trasero.

-

Rociar la figura en la parte superior (hombros en el panel trasero).

s. Rociar sombra alrededor de la figura localizada hasta 4 dedos bajo la
costura de la pieza del hombro.

t. Rociar sombras en la parte superior de las mangas.

u. Verificar la calidad de rociado de panel trasero.

v. Girar robot para retirar la pieza.
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w.
X.
y.
z.

Soltar pistola.
Limpiar exceso de quimico en el globo
Desinflar el globo

Desabrochar la pieza

aa.Retirar la pieza procurando no mancharla.

bb.Colocar la prenda en el carrusel del pasador ubicado en la parte

interna del cuello.

Y el procedimiento propuesto para la chaqueta (jacket), es:

-~ 0o o 0 T p

= @

3

L T o B

-

Alcanzar prenda a procesar del buggie de carga.

Colocar prenda en el globo

Inflar parcialmente el globo

Abrochar la prenda

Ajustar prenda al globo para evitar arrugas.

Inflar totalmente el globo hasta ajustar la prenda para procesarla.
Verificar que las bolsas queden extendidas para evitar marcas.
Tomar la pistola.

Rociar la figura en las bolsas del panel delantero.

Rociar la figura en la parte superior de los hombros en el panel
delantero.

Verificar la calidad de rociado de panel delantero.

Girar robot para procesar el panel trasero.

. Rociar la figura en la parte de los codos en cada manga de la jacket.

Rociar figuras en la parte superior de las mangas.
Verificar la calidad de rociado de panel trasero.
Girar robot para retirar la pieza.

Soltar pistola.

Limpiar exceso de quimico en el globo
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s. Desinflar el globo

t. Desabrochar la pieza

u. Retirar la pieza procurando no mancharla.

v. Colocar la prenda en el carrusel sujetandola del pasador ubicado en

la parte interna del cuello.

Nota: El anterior procedimiento esta idealizado para ser aplicado en robots
especiales para chumpa. Actualmente no se cuenta con este tipo de robots por
lo que el rociado se hace con la ayuda de tres operarios, dos de ellos sujetan la
pieza y el otro la rocia. Esta operacion aparte de ser improductiva debido al
consumo innecesario de recursos y tiempo, genera problemas para determinar

la eficiencia individual de cada operario (a tratar en la seccion 4.1.3.3).

Se propone la fabricacion de robots especiales para chumpa y jacket, ya
que con esto se reduce el tiempo de operacién, se eleva la eficiencia y
productividad del area. Empresas de renombre internacional como CIHAN,
MAKINA, A. S. — CONCORDE FINISHING SOLUTIONS son las principales
distribuidoras a nivel mundial de maquinaria especial en lo referente a acabados
especiales y lavanderia. Para nuestro caso sera el departamento de
mantenimiento el encargado de la fabricacion de los correspondientes robots

para chumpa. El disefio propuesto seria como sigue:

Figura 44. Robot para chaqueta (jacket) o chumpa

Robot sobre base Instalacion en cabinas

A

—
|
|

Fuente: Catalogo de productos de CIHAN MAKINA, A. S.
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3.1.7.1 Diagrama del proceso

Figura 45. Diagrama del proceso de aplicaciéon de quimicos a una chumpa

grama del Proceso de Aplicacion de Quimicos a una Chumpa

|Procedimiento: Rociado de una Chumpa (Propuesto).JFecha de Analisis: agosto-05
Flerramienta: Pistolas Pulverizadoras. Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Rociado Ch.
|Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 1/3

Ingreso de Prendas ala
Estacion de Trabajo (en
buggies de carga)

C

Alcanzar prenda a procesar del buggie de
carga.
t=0.05min.

Colocar prenda en el globo
t=0.04min.

Inflar parcialmente elglobo.
t=0.10min.

Abrochar la prenda.
t=0.06min.

Ajustar prenda al globo para evitar arrugas.
t=0.04min.

Inflar totalmente el globo hastaajustar la
prenda para procesarla.
t=0.11min.

D )
NN AN A A

Verificar que las bolsas queden extendidas
para evitarmarcas.
t=0.03min.

TomarlaPistola.
t=0.03min.

Rociar la Figura en el panel delantero
derecho de arriba hacia abajoy vicerversa
y conavance de izquierda a derecha.
t=0.04min.

Rociar sombra alrededor de la figura
localizada.
t=0.03min.

Rociar la Figura en el panel delantero
izquierdo de arriba hacia abajo y vicerversa
y conavance de izquierda a derecha.
t=0.04min.

Rociar sombra alrededor de la figura
localizada.
t=0.03min.

) () ()
NN AN S

®
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Continuacién del diagrama del proceso de aplicaciéon de quimicos a
una chumpa

Diagrama del Proceso de Aplica

de Quimicos a una Chumpa

Procedimiento: Rociado de una Chumpa (Propuesto).|[Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Pistolas Pulverizadoras. Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Rociado Ch.
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 2/3

®

Rociar la figura en la parte superior
(hombros en el panel delantero).
t=0.03min.

(cuchillas en el panel delantero).
t=0.03min.

Rociar las sombras en las cuchillas del
panel delantero.
t=0.02min.

<> Rociar la figura en la parte superior

(M

Verificar la calidad del rociado del panel
delantero.
t=0.03min.

Girar robot para procesar el panel trasero.
t=0.01min.

Rociar la figura en la parte superior
(hombros en el panel trasero).
t=0.03min.

Rociar sombra alrededor de la figura
localizada hasta 4 dedos bajo la costura de
la pieza del hombro.
t=0.10min.

Rociar sombras en la parte superior de las
mangas.
t=0.06min.

I N N N
NN AN

Verificar la calidad del rociado en el panel
trasero.
t=0.03min.

Girar robot para retirar la pieza.
t=0.01min.

()
N

Soltar lapistola.
t=0.02min.

(M
N\

Limpiar el exceso de quimicoen el globo.
t=0.10min.

(M
N\
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Continuacion del diagrama del proceso de aplicacion de quimicos a
una chumpa

Diagrama del Proceso de Aplicacion de Quimicos a una Chumpa

Procedimiento: Rociado de una Chumpa (Propuesto).JFecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Pistolas Pulverizadoras. Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Rociado Ch.
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 3/3
®
Desinflarelglobo.
t=0.12min.
Desabrochar la pieza.
t=0.06min.
Retirar la pieza procurando no mancharla.
t=0.04min.
Colocar la pieza en el carrusel sujetandola
del pasador ubicado en la parte interna del
cuello.
t=0.04min.
No.| Descripcion Figura Total Tiempo (min)
1 |Operacién Q 25 1,24
2 |Inspeccion 3 0,09
Total 1,33
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Figura 46. Diagrama del proceso de aplicaciéon de quimicos a una
chaqueta (jacket)

Diagrama del Proceso de Aplicacion de Q os a una Jacket
Procedimiento: Rociado de una Jacket (Propuesto). [Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Pistolas Pulverizadoras. Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Rociado Jck.
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 1/2

Ingreso de Prendas ala
Estacion de Trabajo (en
buggies de carga)

C

Alcanzar prenda a procesar del buggie de
carga.
t=0.05min.

Colocar prenda en el globo
t=0.04min.

Inflarparcialmenteelglobo.
t=0.10min.

Abrochar la prenda.
t=0.06min.

Ajustar prenda al globo para evitar arrugas.
t=0.04min.

Inflar totalmente el globo hasta ajustarla
prenda para procesarla.
t=0.11min.

2 N N N WA
NAEANANGE v S N

Verificar que las bolsas queden extendidas
para evitarmarcas.
t=0.03min.

TomarlaPistola.
t=0.03min.

(M
N

Rociar la Figura en las bolsas del panel
delantero.
t=0.07min.

Rociar la figura en la parte superior de los
hombros en el panel delantero..
t=0.04min.

Verificar la calidad del rociado del panel
delantero.
£=0.03min.

Girar el robot para procesar el panel
trasero.
t=0.01min.
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Continuacion del diagrama del proceso de aplicacion de quimicos a
una jacket

n de Quimicos a una Jacket

Procedimiento: Rociado de una Jacket (Propuesto). JFecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Pistolas Pulverizadoras. Analista: Carlos Alvarado.
F'roceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Rociado Jck.
|Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 2/2

Rociarla figura en la parte de los codos en
cada manga dela jacket.
1=0.06min.

Rociar figuras en la parte superior de las
mangas.
t=0.06min.

Verificar la calidad del rociado en el panel
trasero.
t=0.03min.

Girar robot para retirar la pieza.
t=0.01min.

Soltar lapistola.
t=0.02min.

Limpiar el exceso de quimicoen el globo.
t=0.10min.

Desinflarelglobo.
t=0.12min.

o000

Desabrochar la pieza.
£=0.06min.

Retirar la pieza procurando no mancharla.
t=0.04min.

Colocar la pieza en el carrusel sujetandola
del pasador ubicado en la parte interna del

(M
NN AN

cuello.
t=0.04min.
No.| Descripcion Figura Total Tiempo (min)
1 |Operacién O 19 1,06
2 |Inspeccion 3 0,09
Total 1,15
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3.1.7.2 Esquema para el operario

Figura 47. Esquema del procedimiento de aplicaciéon en una chumpa

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

SECCION DE ACABADOS ESPECIALES
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO PARA UNA CHUMPA EN LA APLICACION DE QUIMICOS

PRODUCTO: Chumpa PROCESO: Rociado de Quimicos
OPERACION ANTERIOR: HB, SB, LV OPERACION POSTERIOR: LV, RES/HORNO, HB
Pasos Descripcion del Procedimiento (ﬁgura Lc da y sombra) T por Op.

1 |Alcanzar prenda a procesar del buggie de carga. 0,05
2 Colocar Prenda en el globo 0,04
3 |inflar parcialmente el globo 0,10
4 [Abrochar la Prenda 0,06
5 |Ajustar Prenda al globo para evitar arrugas. 0,04
6 Inflar totalmente el globo hasta ajustar la prenda para procesarla. 0,11
7 Verificar que las bolsas queden extendidas para evitar marcas. 0,03
8 Tomar la pistola. 0,03
9 Rociar la Figura en Panel Delantero derecho de arriba hacia abajo y viceversa y con avance de izquierda a derecha 0,04
10 Rociar Sombra alrededor de la Figura Localizada. 0,03
1 Rociar la Figura en Panel Delantero izquierdo de arriba hacia abajo y viceversa y con avance de izquierda a derecha 0,04
12 Rociar Sombra alrededor de la Figura Localizada. 0,03
13 Rociar la Figura en la parte superior (hombros en el Panel Delantero). 0,03
14 Rociar la Figura en la parte superior (cuchilllas en el Panel Delantero). 0,03
15 Rociar la Sombra en las Cuchillas del Panel Delantero 0,02
16 Verificar la calidad de rociado de panel delantero. 0,03
17 Girar Robot para procesar panel trasero. 0,01
18 Rociar la Figura en la parte superior (hombros en el Panel Trasero). 0,03
19 Rociar Sombra alrededor de la figura localizada hasta 4 dedos bajo la costura de la pieza del hombro. 0,10
20 Rociar Sombras en la parte superior de las mangas. 0,06
21 Verificar la calidad de rociado de panel trasero. 0,03
22  |Girar Robot para retirar la pieza. 0,01
23 Soltar Pistola. 0,02
24 Limpiar exceso de quimico en el globo 0,10
25 [Desinflar el globo 0,12
26 Desabrochar la pieza 0,06
27  JRetirar la Pieza procurando no mancharla. 0,04
28 (Colocar la Prenda en el carrusel sujetandola del pasador ubicado en la parte interna del cuello. 0,04

Tiempo de Ciclo Sencillo] 1,33

Nota: Procedimiento idealizado para rociado en robot.

Puntos Criticos a Considerar

Usar el estandar de referencia para hacer la Figura y Sombra.
Ajustar la presion de Aire (75 psi)
Ajustar la boquilla para determinar el ancho del abanico de salida estandar (4 plgs)
Colocar la pistola a 35 cms. de distancia del pantalén
Tener cuidado de no arrastrar la prenda en el piso para no mancharla.
Revisar extractores cada 8 dias para evitar que caigan gotas y contaminen la pieza (informar a mantenimiento).
El panel en el que se iniciaran las rociadas depende del estilo a procesar.

Rociadas pares: Panel trasero - Panel Delantero;

Rociadas Impares: Panel Delantero - Panel Trasero

ESTACION DE TRABAJO AREAS DE APLICACION

CUBETA

CAJADE
CONTROL
OPERARIO
BUGGIE
Panel Delantero y Panel Trasero:
Procedimiento Base: Una pasada en cada
Figura (linea continua) y Sombra (linea punteada)
|Analista: Carlos Alvarado JAprobado por: |
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Figura 48. Esquema del procedimiento de aplicacion en una chaqueta
(jacket)

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

SECCION ACABADOS ESPECIALES
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO PARA JACKET EN LA APLICACION DE QUIMICOS

PRODUCTO: Jacket PROCESO: Rociado de Quimicos
OPERACION ANTERIOR: HB, SB, LV OPERACION POSTERIOR: LV, RES/HORNO, HB
Pasos Descripcion del Procedimiento (ﬁguras Localizadas sin sombras) T por Op.

1 Alcanzar prenda a procesar del buggie de carga. 0,05
2 Colocar Prenda en el globo 0,04
3 [JInflar parcialmente el globo 0,10
4 Abrochar la Prenda 0,06
5 Ajustar Prenda al globo para evitar arrugas. 0,04
6  [Inflar totalmente el globo hasta ajustar la prenda para procesarla. 0,11
7 Verificar que las bolsas queden extendidas para evitar marcas. 0,03
8 Tomar la pistola. 0,03
9 Rociar la Figura en las bolsas del Panel Delantero. 0,07
10 Rociar la Figura en la parte superior de los hombros en el Panel Delantero. 0,04
11 \Verificar la calidad de rociado del panel delantero. 0,03
12 Girar Robot para procesar el panel trasero. 0,01
13 Rociar la Figura en la parte de los codos en cada manga de la Jacket. 0,06
14 Rociar Figuras en la parte superior de las mangas. 0,06
15 \Verificar la calidad de rociado de panel trasero. 0,03
16 Girar Robot para retirar la pieza. 0,01
17 Soltar Pistola. 0,02
18 Limpiar exceso de quimico en el globo 0,10
19 Desinflar el globo 0,12
20 Desabrochar la Pieza 0,06
21 Retirar la Pieza procurando no mancharla. 0,04
22 Colocar la Prenda en el carrusel sujetandola del pasador ubicado en la parte interna del cuello. 0,04

Tiempo de Ciclo Sencillo| 1,15

Nota: Procedimiento idealizado para rociado en robot.

Puntos Criticos a Considerar

Usar el estandar de referencia para hacer la Figura y Sombra.
Ajustar la presion de Aire (75 psi)
Ajustar la boquilla para determinar el ancho del abanico de salida estandar (4 plgs)
Colocar la pistola a 35 cms. de distancia del pantalén
Tener cuidado de no arrastrar la prenda en el piso para no mancharla.
Revisar extractores cada 8 dias para evitar que caigan gotas y contaminen la pieza (informar a mantenimiento).
El panel en el que se iniciaran las rociadas depende del estilo a procesar.

Rociadas pares: Panel trasero - Panel Delantero;

Rociadas Impares: Panel Delantero - Panel Trasero
ESTACION DE TRABAJO AREAS DE APLICACION

CUBETA

CAJADE

CONTROL
OPERARIO
Panel Delantero y Panel Trasero:
Procedimiento Base: Una pasada en cada
una de las Figuras.
|Analista: Carlos Alvarado JAprobado por: |
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3.2 Departamento de calidad

El departamento de calidad por su parte, es el encargado directo de velar
porque cada una de las prendas que se producen, cumplan con los estandares
de calidad requeridos, permitidos y autorizados por el cliente segun el estilo

que se produce.

En el departamento de calidad tampoco se cuenta con procedimientos
definidos para cada una de las auditorias de calidad que se practican dentro del
area, por lo que existen muchos problemas en el cumplimiento de la calidad
segun la gama de matices de aceptacion (shade band de produccién) de cada

estilo y puntos criticos que se deben atacar como:

o Incongruencia de la figura con el estandar autorizado (localizacion de
la figura segun el estilo).

o Incongruencia de la sombra con el estandar autorizado (localizacion
de la sombra segun el estilo).

o Intensidad del acabado (tanto en la figura como en la sombra)

o Forma del acabado (figuras y sombras uniformes).

o Forma de difuminacién de la figura a través de la sombra (sin
contraste).

o Marcas

o Manchas

o Rompimiento de tela (piezas rotas: comunmente conocidas en el area

como “piezas rags”).
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En la siguiente seccion se presenta la propuesta de cada uno de los
procedimientos y operaciones de los auditores de calidad involucrados
directamente con el proceso de control de la calidad, auditores de linea o
auditores de mesa segun sea el caso (estos son los dos tipos de auditores que

existen dentro del area).

3.2.1 Procedimiento de trabajo

Propuesta del procedimiento de auditoria técnica de calidad para area de

rociado de quimicos.

Para el control de variables del proceso de control de la calidad, se tienen

contemplados los siguientes aspectos:

o Los auditores de calidad, tanto los de linea como los de mesa, deberan
estar intimamente relacionados con el proceso o procedimiento de
aplicacion de permanganato de potasio, pigmento y resina o tinte y
resina, asi como conocer la prenda estandar establecida por el
departamento de desarrollo en la corrida del batch de aprobacion, para
poder tener la base de comparacion y determinar las decisiones con
respecto a la calidad requerida y la calidad obtenida.

o Los auditores deberan ser personas capacitadas con una agudeza visual
y entrenadas para poder observar detalles de calidad que mermen las
condiciones iniciales o estandarizadas.

o El operario coloca las piezas terminadas en el carrusel para ser
evaluadas por los auditores de calidad de linea.

o El auditor de calidad debera conocer el estandar previamente autorizado
del estilo que se este procesando y de acuerdo a este debera

inspeccionar las piezas que el operario este procesando.
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o Utilizar para la inspeccion el procedimiento de auditoria que consiste en
un plan de muestreo sobre la mayor cantidad de piezas posibles por
operario. Estas piezas pueden ser las que el operario este procesando o
cada una de las piezas que el operario tenga como terminadas en el
carrusel correspondiente a su estacion de trabajo, estas son las que han
sido colgadas en el carrusel para su correspondiente secado e incluso
aquellas prendas que ya han cumplido con su tiempo de secado. Tiempo
de secado es el tiempo de oxidacion del quimico en la superficie de la
tela, este tiempo generalmente oscila entre 8 a 10 minutos segun sea el
quimico a usar y la cantidad de rociadas que la prenda lleve por
requerimiento del estilo. (tiempo validado por ingenieria).

o Evaluar los requerimientos considerando los siguientes factores:

= Correspondencia de la figura y sombra con el estilo elaborado.
» Intensidad del acabado

= Forma del acabado

» Localizacion de la figura

= Sombras correspondientes a la figura

= Marcas

= Costuras rotas

* Rompimiento de la tela

o El auditor considerando los factores antes expuestos, da su veredicto, en
donde establece si la pieza cumple con las especificaciones, en cuyo
caso es aprobada, o si no cumple siendo entonces rechazada.

o Si es rechazada el auditor debe determinar si se puede reprocesar o no.

o Sino se puede reprocesar, se identifica la pieza con pita negra para ser
enviada al siguiente proceso de acabados especiales o lavanderia como

“posible segunda’.
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Si se puede reprocesar, el auditor procede a identificar la pieza con una
pita roja, la cual denota que la pieza debe llevar un seguimiento de
reproceso (esto si no fuera posible que el operario la reprocese
inmediatamente, si este fuera el caso, el auditor puede dar la indicacion
al operario de que areas puede reprocesar y por que razon).

Antes del reproceso, el auditor debe marcar con tiza los lugares que
necesitan ser corregidos de acuerdo con sefalizacion previamente
establecida.

El operario debe reprocesar la pieza y hacer las correcciones dictadas
por el auditor. Al terminar debe regresar la pieza al conjunto de piezas
recién terminadas para pasar por una segunda auditoria.

El auditor vuelve a revisar la pieza, pero esta vez la senalizacion previa
advierte que debe centralizar su atencidn en las areas reprocesadas y
posteriormente en la totalidad de la pieza para el chequeo de su acabado
en general.

El auditor determina si el reproceso es correcto, y si la pieza cumple con
todas las especificaciones. Emite un segundo veredicto de aprobacion o
rechazo.

Si es rechazado, se sefaliza los errores para un segundo reproceso (Si
aun se pudiera reprocesar, caso contrario la pieza es desechada y
tomada como segunda) siguiendo un ciclo hasta ser aprobada la pieza.
Si es aprobada la pieza, se procede a retirar la pita roja de las piezas
reprocesadas, y para todos los casos, se coloca la pieza en el conjunto
de piezas aprobadas.

Las piezas aceptables (que cumplen con el estandar de calidad) se
colocan en un buggie de cuadre, que es en donde el cuadrador recolecta

los pantalones para ser transportados al area de cuadre.
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o Se debera llevar un registro de las piezas auditadas, tanto para las
piezas de rechazo como de aceptacion. Los registros (reportes
preimpresos) para el area de rociado de quimicos son:

e RC-004-001: Reporte de auditoria de calidad para el area de
aplicaciéon de quimicos. En este reporte se lleva el record del
numero de cortes auditados durante la produccion y de los errores
encontrados en la jornada de trabajo. Se especifica la cantidad de
defectos encontrados.

e RC-006-002: Reporte de auditoria de calidad para el area de
acabados especiales. Este reporte es en donde se registra el “%
de error” en el area de aplicaciéon de quimicos durante una jornada
o turno de trabajo (ver anexo Il).

o Se tendra que cumplir con la cantidad de piezas para auditar que se
establece en la tabla militar (ver anexo I). Esta tabla establece un % de la
cantidad de piezas que se deben auditar dependiendo del numero de
piezas que contenga el batch.

o Elaborar evaluaciones semanales, quincenales o mensuales del record
de calidad conseguido en los diferentes turnos.

o Realizar 2 reuniones obligatorias como minimo durante el turno de
trabajo con supervisores de produccion, coordinadores y jefes de
produccidén para reportar los resultados de la evaluacion del desempefio

y calidad.
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3.2.2 Personal del departamento de calidad

El personal del departamento de calidad dentro del area es:

Coordinador de calidad

Supervisores de calidad

Auditores de linea

o o T o

Auditores de mesa (puerto)

3.2.2.1 Descripcion de puestos y funciones

Coordinador de calidad. Esta es la persona de mas alto rango dentro del
personal de calidad asignado al area después del jefe de calidad (el jefe de
calidad no esta asignado al area de aplicacion de quimicos unicamente, sino
que a las cuatro area de acabados especiales). Sus funciones mas importantes

son:

o Coordinar directamente a los supervisores del turno y a todo su
equipo de trabajo.

o Asegurar la calidad como resultado de la aplicacion de quimicos con
técnicas especificas.

o Motivar a los supervisores para obtener productividad y eficiencia.

o Instruir y capacitar a los supervisores en el logro de la calidad en
técnicas de aplicacion sobre estilos conocidos y productos nuevos.

o Conocer la totalidad de las operaciones del area.

o Velar por el desempeno de cada una de las personas a su cargo,

mediante la observacion de la actuacion de cada uno de ellos.
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o Conocer la programacién correspondiente de los cortes que se deben
procesar porque consecuentemente esos son lo que se deben auditar
en su turno de trabajo.

o Estar capacitado en el procedimiento de aplicacion de quimicos
establecido por el departamento de desarrollo y por el técnico en
nuevos lavados, segun sea el estilo a procesar.

o Conocer el estandar del estilo a procesar, definido por el
Departamento de Desarrollo en base a lo autorizado por el cliente
para saber cual es la calidad a la que se pretende llegar.

o Mantener informado al jefe de calidad y jefe de produccion de los
resultados del proceso y calidad.

o Capacitar a cada una de las personas a su cargo acerca de cémo
realizar sus correspondientes auditorias, como detectar errores de
aplicacién o defectos en la aplicacion del quimico (causas atribuibles

de aceptacion o rechazo).

Supervisores de calidad. Son los intermediarios directos entre el proceso
de inspeccién real y la logistica de inspeccion, debido a que son ellos quienes
estan directamente supervisando a los auditores y reciben las instrucciones del
coordinador de turno y jefes de calidad para el cumplimiento de los programas

de inspeccion. Sus funciones mas relevantes son:

o Ejercer la supervision directa de los auditores de linea o auditores de
mesa del turno para asegurar el cumplimiento del procedimiento de
inspeccion, con la calidad especifica requerida por estilo.

o Motivar a los auditores para obtener productividad y eficiencia.

o Instruir y capacitar a los auditores en la calidad requerida con

técnicas y estilos nuevos.
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Velar por el uso adecuado del equipo de proteccion personal del
grupo de auditores a su cargo.

Dar seguimiento a los equipos de trabajo en cuanto al
desenvolvimiento de cada auditor en las estaciones de trabajo
asignadas a él para velar por el cumplimiento de la calidad.

Estar capacitado en el procedimiento de rociado de quimicos
establecido por el departamento de desarrollo segun sea el estilo a
procesar, para detectar posibles causas de defectos generados por
una incorrecta aplicacion.

Conocer el estandar del estlo a procesar definido por el
departamento de desarrollo y por el técnico en nuevos lavados, para
tener la seguridad de la calidad esperada.

Verificar e inspeccionar el procedimiento de aplicacion del quimico de
cada uno de sus operarios.

Capacitar o retroalimentar a los auditores a su cargo, que estén
inspeccionando incorrectamente el procedimiento de aplicaciéon y las
piezas terminadas.

Realizar auditorias de procesos y calidad de las piezas procesadas.
Informar e evaluar el rendimiento de inspeccion de los auditores para
cumplir con la calidad requerida.

Supervisar que el proceso de inspeccion se desarrolle mediante el
procedimiento establecido esto es, que se consideren cada uno de
los puntos criticos que se deben inspeccionar para emitir un criterio
de aceptacion o rechazo (correspondencia de la figura y sombra,
intensidad de acabado, etc.) asi como la correcta colocacién de la
pieza en el robot para evitar que se produzcan marcas, chequear la
manera de la aplicacion del quimico en base al procedimiento

propuesto.
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Ademas la forma de quitar el pantaléon del globo e incluso la
manera de colgar el pantalon en el carrusel para evitar que se
produzcan manchas, chequear que el ventilador este apuntando
correctamente al carrusel para garantizar un correcto proceso de
secado.

o Supervisar el trabajo de los cuadradores (controlar que no bajen los
pantalones si estos aun estan humedos para evitar que se provoquen
manchas, por ejemplo).

o Monitorear la calidad de las piezas procesadas y entablar
comunicacion directa con los auditores de calidad para llevar el
record del nivel de calidad alcanzada, puntos criticos, piezas
auditadas, cumplimiento del parametro de muestreo, piezas
rechazadas o aceptadas.

o Mantener informado al jefe de calidad y jefe de produccion de los
resultados del proceso y de calidad.

o Velar por la asistencia y puntualidad del personal a su cargo.

Auditores de Linea. Actualmente se cuentan con auditores de diferente
rango siendo estos: auditores de calidad tipo A, B y C. Los auditores A son los
auditores mas experimentados y asi sucesivamente. Los auditores de linea
generalmente son auditores de calidad tipo C, lo que hasta la fecha representa
un problema con altas repercusiones, debido a que los auditores de linea
deberian involucrar también a auditores experimentados para detener los
problemas antes de llegar a la auditoria final o auditoria de mesa. Este tipo de

auditores deben realizar la inspeccién de dos maneras:

a. Inspeccionar al operario durante la aplicacion del quimico y

b. Auditar las piezas ya procesadas.
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a. En la inspeccion realizada durante la aplicacion de quimicos, el auditor de

calidad de linea debera:

o Conocer el procedimiento de aplicacion de PP, pigmento y resina o
tinte y resina segun el estilo a procesar asi como el respectivo
estandar por estilo, esto para tener un parametro de comparacion y
poder analizar la calidad de las piezas procesadas.

o Observar que el operario este rociando la cantidad de pasadas en la
orientacion y distancia requerida segun el procedimiento
estandarizado para cada estilo por el departamento de desarrollo y
por el técnico en nuevos lavados.

o Validar la actuacién del operario para que este logre la intensidad
adecuada y la que establece el estandar.

o Garantizar que tanto la figura como la sombra ocupen el area
establecida.

o Verificar las causas atribuibles que generan piezas de rechazo (tales
como: intensidad menor, intensidad mayor, figura, sombra, manchas,
marcas, piezas rotas), para poder corregir el procedimiento de
aplicacion.

o Cuando el auditor de calidad de linea observe que el operario esta
cometiendo algun error en la aplicacion del quimico a través del
rociado, este le debera intervenir indicandole la accion a corregir y la
manera de hacerlo.

o Si el operario incide en el error, el auditor de calidad procede a
informar al supervisor de producciéon de la linea, para que sea él
quien proporcione la retroalimentacion necesaria al operario que ha

incidido en la mala aplicacion del quimico.
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b. Al auditar las piezas procesadas, debera inspeccionar la mayor cantidad

de piezas por cada operario (de las que se encuentran colgadas en el

carrusel) y observar lo siguiente:

©)

o

Que el area de la figura sea la establecida en el estandar.

Que el area de la sombra en igual forma sea la adecuada.

Que la figura no esté cortada, esto es, que la sombra difumine
adecuadamente a la figura.

Que la figura sea pareja, esto significa que no se encuentre con
disminuciones en alguna parte del area correspondiente para la
misma.

Que no existan manchas en las piezas auditadas que podrian
ocasionarse al mover el pantalén cuando aun se encuentra mojado o
humedo.

Que no existan marcas en las piezas auditadas que podrian surgir de
aplicar el quimico sobre pantalon cuando ha quedado algun tipo de
arrugas.

Que el pantaléon quede muy intenso, esto es que se le haya aplicado
una cantidad mayor de potasio a la que el estandar determina.
Verificar que no existan piezas rotas.

El auditor de calidad de linea luego de examinar las piezas debera
decidir si la pieza coincide con el estandar establecido por desarrollo.
Si esto es correcto da por buena la pieza auditada y si no coincide

procede de las dos maneras siguientes:

e Si la pieza se puede reprocesar, se aproxima al operario y le
indica cual es el motivo por el cual debe ser reprocesada
(regularmente las piezas a reprocesar son las que se han
procesado con intensidad leve). Luego que ha sido
reprocesada, verificara de nuevo la pieza y si esta ya coincide

con el estandar, este dara la pieza por aceptada.
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e Si la pieza que se audita es una pieza que ya no se puede
reprocesar, el auditor de calidad de linea la debera rechazar y
marcar como una pieza de segunda, y esto consiste en colocar
una cinta de color negro para que quede identificada. (Las
segundas son piezas que han sido procesadas con demasiada
intensidad o intensidad superior a la del estandar y piezas que
tienen marcas o manchas regularmente). El auditor de linea
llevara un registro de las piezas de segunda que ha auditado y

este reporte lo pasa al auditor de calidad de puerto (mesa).

o Debera llevar un registro de las piezas auditadas y un record de
causas atribuibles para determinar cuales son los errores en los que
se inciden. El auditor de calidad actual no lleva un registro de las
piezas aceptables que audita, con esto no se lleva un control real de
la muestra que se pide auditar en la tabla militar establecida (esta
tabla proporciona un rango de muestreo a realizar segun el tamafo
del batch).

Auditores de puerto (mesa). El auditor de puerto regularmente es un
auditor tipo A (esto es un auditor experimentado). Su labor consiste en evaluar
el trabajo de los auditores de linea e incluso de los operadores, y es el

responsable de cumplir con la cantidad estimada de muestreo en la tabla militar.

Las funciones del auditor de mesa basicamente son las mismas que las

del auditor de linea:
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o Debera pasar a cada uno de los lugares de trabajo y recoger de 2 a 4
piezas por operario, o las que sean indicadas por la tabla militar para
cumplir con el numero de la muestra segun la cantidad de piezas del
batch, esto con el fin de hacer una inspeccion de la calidad del trabajo
y aplicacion de quimicos de cada uno de ellos.

o Verificar la intensidad, figura, sombra marcas o manchas en una
pieza y determinar si una pieza se acepta o rechaza segun sea el
caso como resultado de su criterio de comparacion con el estandar.

o Debe mantener una comunicacién constante con el supervisor de
produccion para poder informar el resultado de las auditorias y que
este ultimo programe las retroalimentaciones necesarias con sus
operarios si este fuera el caso.

o Si una pieza resulta defectuosa pero se puede reprocesar, este da la
indicacion al operario para que la trabaje de nuevo o en su defecto al
supervisor para que proporcione el adiestramiento necesario al
operario.

o Si encuentra alguna pieza que ya no se pueda reprocesar, este la

rechaza y la marca como segunda.

3.2.2.2 Personal requerido y autorizado
A continuacion se presenta la tabla resumen del personal del

departamento de calidad requerido y autorizado por turno, y que esta asignado

al area para las técnicas de aplicacidon de quimicos.
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Tabla XIV. Personal requerido y autorizado por turno para el departamento
de calidad

Personal Personal

Requerido autorizado
Areal Areall Arealll Areal Areall Arealll
1 1 1 1

Coordinador de calidad
Supervisores de calidad 2 1 1 2
Auditores de linea 8 4 4 8
Auditores de mesa 2 1 1 2

=S RN O

== O

Fuente: Informacién proporcionada por la empresa

Nota: Del personal anterior unicamente el coordinador de calidad labora en

jornada diurna mientras que el resto pertenece al equipo de turnos rotativos.

3.2.3 Procedimiento de control de calidad por auditores de linea

El procedimiento propuesto para la auditoria de linea es:

a. Inspeccionar el estandar previamente autorizado y establecido por
desarrollo.

b. ldentificar el procedimiento de aplicacién de quimicos. (PP, tinte y
resina o pigmento y resina, segun sea el caso).

c. Establecer el parametro de comparacion y el criterio de aceptacién o
rechazo (criterio para auditar) en base al analisis previo del estandar.

d. Inspeccionar directamente en la linea de trabajo el procedimiento de
aplicacion de quimicos utilizado por el operario.

e. Observar errores de aplicacion del procedimiento establecido e

indicar al operario las correcciones correspondientes.
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Advertir al supervisor de produccidon para que este brinde la
retroalimentacién necesaria al operario, si este ultimo incide en los
errores de aplicacion.

Inspeccionar el acabado de las prendas que han sido colocadas en el
carrusel para secado.

Detectar las causas atribuibles de aceptacion o rechazo.

Emitir veredicto (aceptacion: devuelve la pieza al carrusel para su
posterior cuadre. Rechazo: decide si se puede reprocesar 0 no, en
este ultimo caso la prenda se marca con cinta negra del pasador
trasero para identificarla como segunda).

Indicar al operario el motivo por la cual la prenda se debe reprocesar.

Centrar la atencion y verificar aquellas piezas que ha mandado a
reprocesar y observar en estas, las areas indicadas al operario para
reproceso.

Decidir de nuevo si la pieza es aceptable o no.

. Marcar con cinta negra la pieza que decida rechazar para identificarla
como segunda.

Llevar un registro de las piezas auditadas y de las que han sido
aceptadas o rechazadas.

Presentar un informe de su inspeccion al auditor de mesa.
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3.2.3.1 Diagrama del proceso

Figura 49. Diagrama del proceso de auditoria de linea

Diagrama del Proceso de Inspeccion de Linea

Procedimiento: Auditoria de Linea. Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: * Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Auditoria L
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 12

Recepcion del estandar
autorizado por Desarrollo

~
/

C

Inspeccionarel estandarpreviamente
autorizado y establecido por Desarrollo.

Identificar el procedimiento de aplicaciénde
quimicos (PP, Tintey ResinaoPigmentoy
Resina, segln sea el caso).

Establecer el Parametro de Comparacion y el
Criterio de Aceptacion o Rechazo (Criterio
para auditar), en base al andlisis previo del
estandar.

Inspeccionar directamente enla Linea de
Trabajo el procedimiento de aplicacion de
Quimicos utilizado porel operario.

Observ ar errores de aplicacion del
procedimiento establecido eindicar al
operario, las correcciones
correspondientes.

Adv ertir al Supervisor de Produccion para
que este brinde la retroalimentacion
necesaria al operador, siéste ultimo incide
en los errores de aplicacion.

Inspeccionar el acabado de las Prendas que
han sido colocadas en el carrusel para
secado.

Detectar las Causasatribuibles de
Aceptacion o Rechazo.

Emitirv eredicto (Aceptacion: dev uelv e pieza
al carrusel, Rechazo: Decide sise puede
reprocesar o no, en éste Ultimo caso la
prenda se marca con Cinta Negra del
Pasador Trasero, para identificarla como
Segunda).

Indicar al operario el motiv o por el cual la
prenda se debe Reprocesar.

Centrar la atenciény verificar aquellas
piezas que ha mandado a reprocesar y
observaren estas, las areas indicadas al
Operario para reproceso.

Decidir de nuev o si la pieza es Aceptable o
no.
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Continuacion del diagrama del proceso de auditoria de linea

Diagrama del Proceso de Inspeccién de Linea

Procedimiento: Auditoria de Linea. Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: * Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Auditoria L
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 2/2

Marcar con cinta negra la pieza que decida
rechazar para identificarla como Segunda.

Llevar un Registro de las Piezas auditadas y
de las que han sido Aceptadas o
Rechazadas.

Presentar un informe de su inspeccion al
Auditor de Mesa.

No.| Descripcién Figura Total
1 |Operacion O 4
2 |Inspeccion 10

4 |Operacién Q 1
Combinada
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3.2.3.2 Esquema para los auditores

Figura 50. Esquema del procedimiento de auditoria de linea

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

SECCION ACABADOS ESPECIALES
PROCEDIMIENTO DE INSPECCION DE LINEA EN LA APLICACION DE QUIMICOS

PRODUCTO: Pantalén, Falda, Chumpa y Jacket. PROCESO: Auditoria de Piezas
lOPERACION ANTERIOR: HB, SB, LV OPERACION POSTERIOR: LV, RES/HORNO, HB

Pasos Descripcion del Procedimiento

1 Inspeccionar el estandar previamente autorizado y establecido por desarrollo.

2 Identificar el procedimiento de aplicacion de quimicos. (PP, Tinte y resina o Pigmento y resina, segun sea el
caso).
Establecer el parametro de comparacion y el Criterio de aceptacion o rechazo (criterio para auditar) en base al

3 analisis previo del estandar.

4 Inspeccionar directamente en la Linea de Trabajo el procedimiento de aplicacion de quimicos utilizado por el
operario.

5 (Observar errores de aplicacion del procedimiento establecido e indicar al operario las correcciones
correspondientes.

6 [Advertir al supervisor de produccién para que este brinde la retroalimentacién necesaria al operario, si este Ultimo]

incide en los errores de aplicacién.

7 Inspeccionar el acabado de las prendas que han sido colocadas en el carrusel para secado.

8 Detectar las causas atribuibles de aceptacion o rechazo.

Emitir veredicto (Aceptacion: devuelve la pieza al carrusel para su posterior cuadre. Rechazo: decide si se puede
9 reprocesar o no, en este Ultimo caso la prenda se marca con cinta negra del pasador trasero para identificarla
como segunda).

10 Indicar al operario el motivo por la cual la prenda se debe reprocesar.

Centrar la atencion y verificar aquellas piezas que ha mandado a reprocesar y observar en estas, las areas
indicadas al operario para reproceso.

12 Decidir de nuevo si la pieza es aceptable o no.

13 [Marcar con cinta negra la pieza que decida rechazar para identificarla como segunda.

14 Llevar un registro de las piezas auditadas y de las que han sido aceptadas o rechazadas.

15 Presentar un informe de su inspeccion al auditor de mesa.

Puntos Criticos a Considerar
Congruencia de la figura con el estandar autorizado (Localizacion de la figura)
Congruencia de la sombra con el estandar autorizado (Localizacién de la sombra).
Intensidad del acabado (figura y sombra).
Forma del acabado (Figuras y sombra uniformes).
Forma de difuminacion de la figura a través de la sombra (sin contraste, que la figura no se vea cortada)
Marcas
Manchas
Rompimiento de la tela (Piezas Rags).

CAMPO DE ACCION

|Analista: Carlos Alvarado JAprobado por: |
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3.2.4 Procedimiento de control de calidad por auditores de puerto

(mesa)

Para la auditoria de mesa se proponen los siguientes pasos como

procedimiento de trabajo.

a. Inspeccionar el estandar previamente autorizado y establecido por el

departamento de desarrollo.
b. Identificar si el resultado de la aplicacion de quimicos (PP, tinte y
resina o pigmento y resina segun sea el caso), coincide con el

procedimiento establecido.

c. Establecer el parametro de comparacion y el criterio de aceptacion o

rechazo (criterio para auditar), en base al analisis previo del estandar.

d. Recolectar de 2 a 4 piezas por campana en las lineas de trabajo

(prendas que han sido colocadas en el carrusel para su secado).

e. Trasladar las piezas recolectadas al puerto de auditoria (mesa de

auditoria) para su respectiva inspeccion.

f. Inspeccionar el acabado de cada una de las prendas.

g. Detectar las causas atribuibles de aceptacion o rechazo.

h. Emitir veredicto (aceptacion: devuelve pieza al carrusel para su

posterior cuadre.
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Rechazo: Decide si se puede reprocesar o no, en este ultimo caso
la pieza se marca con cinta negra en el pasador trasero para

identificarla como segunda).

Indicar al operario el motivo por el cual la pieza se debe reprocesar.

Verificar aquellas piezas que ha devuelto para ser reprocesadas y

observar en estas, las areas que indico al operador.

Decidir de nuevo si la pieza es aceptable o no.

Marcar con cinta negra la pieza que ha sido rechazada para

identificarla como segunda.

. Devolver las piezas recolectadas al correspondiente carrusel para
que estas sean contadas en el record de produccién (meta de

produccion) a los operarios de la campana inspeccionada.

Repetir el procedimiento de recoleccion de prendas en cada carrusel
las veces que sea necesario, para cumplir con el numero de piezas

de la muestra a auditar establecida en la tabla militar.
Llevar un registro de la piezas auditadas y de las que han sido
aceptadas o rechazadas y las de reproceso (de estas ultimas con el

fin de llevar un control del tiempo invertido en reprocesos).

Llenar lo registros correspondientes para el area de aplicaciéon de
quimicos (formatos preimpresos: RC-004-001 y RC-006-002).
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3.2.4.1 Diagrama del proceso

Figura 51. Diagrama del proceso de auditoria de mesa

Dia a del Proceso de Inspeccion de Mesa
Procedimiento: Auditoria de Mesa. Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: * Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Auditoria M
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 1/2

Recepcion del estandar
autorizado por Desarrollo

Inspeccionarel estandarpreviamente
autorizadoy establecido por Desarrollo.

Identificar si el Resultado de Aplicacién de
quimicos (PP, Tintey ResinaoPigmentoy
Resina, segln sea el caso), coincide con el
procedimientoestablecido.

Establecer elParametro de Comparacion y el
Criterio de Aceptacion o Rechazo, en base
al andlisis previo del estandar.

Recolectar de 2 a 4 piezas por Campana en
las Lineas de Trabajo (Prendas que han sido
colocadas en el carrusel para su secado).

Trasladar las piezas recolectadas al Puerto
de Auditoria (Mesa de Auditoria) para su
respectivainspeccion.

Inspeccionar el acabado de cada una de las
prendas.

Detectar las Causas atribuibles de
Aceptacion o Rechazo.

EmitirVeredicto (Aceptacion: devuelve
pieza al carrusel para su posterior cuadre,
Rechazo: Decide si se puede reprocesar o
no, en éste Ultimo caso la prenda se marca
con Cinta Negra en el Pasador Trasero para

identificarlacomo Segunda).

Indicar al operario el motiv o por el cual la
prenda se debe Reprocesar.

Verificar aquellas piezas que ha dev uelto
para ser reprocesadas y observar en
éstas, las areas que indicé al Operario.

Decidir de nuev o si la pieza es Aceptable o
no.

Marcar con Cinta Negra la pieza que ha sido
rechazada para identificarla como Segunda.
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Continuacion del diagrama del proceso de auditoria de mesa

Diagrama del Proceso de Inspeccion de Mesa

Procedimiento: Auditoria de Mesa. Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: * Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Auditoria M
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 2/2

®

Devolver las piezas recolectadas al
correspondiente Carrusel para que éstas
sean contadas en el Record de Produccion
(Meta de Produccién) a los Operarios de la
Campana.

Repetirel Procedimientode Recoleccionde
prendas en cada carrusel las veces que
sea necesario, para cumplir con el nimero
de piezas de la Muestra a auditar
establecida en la Tabla Militar.

Llevar un Registro de las Piezas Auditadas
y de las que han sido Aceptadas o
Rechazadas y las de Reproceso (de éstas
ultimas con el fin de llevar un control del
tiempoinv ertido enReprocesos).

Llenar los registros correspondientes para
el area de aplicacion de quimicos (Formatos
Preimpresos: RC-004-001y RC-006-002).

No.| Descripcion Figura Total

1 |Operacién Q 7

2 lInspeccién
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3.2.4.2 Esquema para los auditores

Figura 52. Esquema del procedimiento de auditoria de mesa

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

SECCION ACABADOS ESPECIALES
PROCEDIMIENTO DE INSPECCION DE MESA EN LA APLICACION DE QUIMICOS

PRODUCTO: Pantalén, Falda, Chumpa y Jacket. PROCESO: Auditoria de Piezas
(OPERACION ANTERIOR: HB, SB, LV OPERACION POSTERIOR: LV, RES/HORNO, HB

Pasos | Descripcion del Procedimiento

1 Inspeccionar el estandar previamente autorizado y establecido por el departamento de Desarrollo.

2 Identificar si el resultado de la aplicacion de quimicos. (PP, Tinte y resina o Pigmento y resina, segun sea el
caso), coincide con el procedimiento establecido.
3 Establecer el parametro de comparacion y el Criterio de aceptacién o rechazo (criterio para auditar) en base al
andlisis previo del estandar.
4 Recolectar de 2 a 4 piezas por campana en las lineas de trabajo (prendas que han sido colocadas en el carrusel
para su secado).
5 Trasladar las piezas recolectadas al puerto de auditoria (mesa de auditoria) para su respectiva inspeccion.
6  |Inspeccionar el acabado de cada una de las prendas.
7 Detectar las causas atribuibles de aceptacion o rechazo.
Emitir veredicto (Aceptacion: devuelve la pieza al carrusel para su posterior cuadre. Rechazo: decide si se puede]
8 reprocesar o no, en este Ultimo caso la prenda se marca con cinta negra en el pasador trasero para identificarla
como segunda).
9  |Indicar al operario el motivo por la cual la prenda se debe reprocesar.
10 Verificar aquellas piezas que ha devuelto para ser reprocesadas y observar en éstas, las dreas que indico al
loperador.
1 Decidir de nuevo si la pieza es aceptable o no.

12 Marcar con cinta negra la pieza que ha sido rechazada para identificarla como segunda.
Devolver las piezas recolectadas al correspondiente carrusel para que éstas sean contadas en el récord de

13 produccion (meta de produccion) a los operarios de la campana inspeccionada.

14 Repetir el procedimiento de recoleccion de prendas en cada carrusel las veces que sea necesario, para cumplir
con el nimero de piezas de la muestra a auditar establecida en la Tabla Militar.

15 Llevar un registro de las piezas auditadas y de las que han sido aceptadas o rechazadas y las de reproceso (de
éstas Ultimas con el fin de llevar un control del tiempo invertido en reprocesos).

16 Llenar los registros correspondientes para el area de aplicacién de quimicos (formatos preimpresos: RC-004-001

y RC-006-002).

Puntos Criticos a Considerar
Congruencia de la figura con el estandar autorizado (Localizacion de la figura)
Congruencia de la sombra con el estandar autorizado (Localizacién de la sombra).
Intensidad del acabado (figura y sombra).
Forma del acabado (Figuras y sombra uniformes).
Forma de difuminacion de la figura a través de la sombra (sin contraste, que la figura no se vea cortada)
Marcas
Manchas
Rompimiento de la tela (Piezas Rags).

CAMPO DE ACCION

g
]
4

|Analista: Carlos Alvarado JAprobado por: |
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3.3 Departamento de WIP

En cualquiera de las areas de una fabrica dedicada a la confeccion de
pantalones de lona existen departamentos transitorios, en los cuales se lleva el
control de todos aquellos batch que ingresan a cada una de las areas para ser

procesados.

Basicamente en el area de técnicas de aplicacion de quimicos la funciéon
primordial del departamento de trabajo en proceso (departamento de WIP, por
sus siglas en inglés que significan “work in process”) es la del cuadre y
resguardo de la integridad del batch desde su ingreso al area, hasta su

respectiva exportacion a la siguiente area.

El departamento de trabajo en proceso es el encargado directo de velar
porque el flujo del ingreso de batch sea constante, agilizando para esto el
cuadre de cada batch que llega al area de aplicacion de quimicos y a su vez
vela porque se cumpla con los numeros o cantidades de produccion
programadas para las fechas en que fueron ofrecidas a los clientes, asi como
de la agilizacion en el cuadre del batch una vez ha sido procesado y debe estar
listo para su exportacion o salida hacia el area sucesora segun la secuencia de

produccion del estilo que se procese.

3.3.1 Procedimiento de cuadre por WIP

Propuesta del procedimiento en WIP en area de rociado de quimicos.

El supervisor del departamento de trabajo en proceso del area, asignado

por el departamento de planificacién finishing debera proceder asi:

134



o Debe ponerse en contacto con el supervisor de WIP de la estacion
anterior, (esto es: Hand brush, sand blast y/o lavanderia segun sea el
caso), para saber en que momento un batch o corte esta listo para
ingresar al rociado de quimicos. Posterior a esto alguno de los
cuadradores de WIP de la estacion antecesora debera trasladar el
correspondiente paquete de pantalones (conocido como big pack) al area

designada para WIP de aplicacién de quimicos.

o Si hay un batch o corte que ya este listo para pasar de la estacién
precedente al area de aplicacion de quimicos, debera cumplir con la
verificacién de la hoja de flujo, la hoja de auditoria de los procesos
antecesores (formatos RC-004-001 y RC-006-002 mencionados
anteriormente), las hojas de especificacion de tallas, la hoja con la
cantidad de piezas (regularmente es un félder que contiene los formatos
preimpresos en donde se va anotando la secuencia del corte en cada
una de las procesos o areas por las que ha pasado). Si en alguna de las
estaciones precedentes, se ha verificado que existen faltantes de piezas,
piezas rotas (rags) o piezas con fasco o fasquillo dafiado o borroso (tanto
en cortes procesados en estaciones anteriores a la que esta entregando
el corte o incluso en esta ultima), deberan tener el respaldo mediante
vales unicos de justificacion firmados por el jefe de area correspondiente

(el ejemplo de esta documentacion se muestra en el anexo lll).

o A todo el proceso de verificacion se le conoce con el nombre de “al
100%” (como para indicar que un corte esta en listo para pasar a la

siguiente estacion).
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o Trasladado este big pack y una vez en el area de trabajo en proceso, el
cuadrador entrega el expediente del corte al supervisor del area de
trabajo en proceso para que conozca el status del corte y procedan al
conteo correspondiente (cuadre del batch o corte), proceso que
aproximadamente tarda 40 minutos para un corte con una cantidad
promedio de 600 piezas, esto si el corte no presenta ningun tipo de
problema. El responsable directo de la recepcion del producto que
ingresa de cualquiera de las plantas de costura o de cualquier area
antecesora, es el supervisor del area de producto en proceso, verificando
que lleve todas las condiciones estipuladas para el armado del batch y
para poder ingresar el producto a produccion. Los cuadradores a su
cargo son los responsables del cuadre y armado de los batch de

pantalones.

o El supervisor recepcionara unicamente aquellos paquetes que ya se
encuentren aceptados en la auditoria de calidad del area anterior y los
que se encuentren completamente cuadrados. Llamamos “paquetes
cuadrados” a aquellos que cumplan con la integridad al 100% (arriba
descrita) de la unidades y de las tallas que indica la COR (cut order
report o reporte de orden de corte, es la hoja de identificacion inicial del
batch desde su autorizacion para ser producido, principiando por su

corte).

o El corte se cuadra separando y haciendo un conteo al 100% verificando
la configuraciéon de armado y que se encuentre el numero de piezas por
talla de la COR del expediente. Dicho conteo sera por la cantidad global

y por la que fue armado.

136



o Si el encargado de WIP para el area de rociado de quimicos determina
que en el corte existen piezas faltantes, debera realizar un segundo
conteo y una vez que tenga la certeza de los faltantes, lo debera
comunicar al encargado de WIP del proceso anterior y se le solicitara
una verificacion del corte que ha enviado o que justifique los faltantes
con su correspondiente vale unico de respaldo; el encargado de WIP del
area debera esperar un tiempo aproximado de 10 minutos para tener una
razon, si en este tiempo no la consigue no debera ingresar el corte a
produccion y procedera a dejar este batch en espera de ingreso al area
hasta que el area de procedencia verifique el caso. Toda dificultad
encontrada debera ser solucionada en un periodo no mayor de 6 horas,
quedando como responsable el supervisor del area de trabajo en

proceso respectiva.

o Si el corte luego de ser revisado coincide con los datos expresados en el
expediente, el supervisor de WIP del area toma los datos de la PO
(production order u orden de produccion) y los traslada al digitador de
WIP para que sea él quien le de ingreso al programa C2P (sistema de
computo utilizado en la fabrica) para su respectiva actualizacion y que el
corte aparezca cargado al area de rociado de quimicos (esto con el
objeto de darle ingreso al area y se conozca la ubicacion actual del

corte).

o Paralelamente al ingreso de los datos al sistema y luego de verificar que
el corte no presenta problemas, este se traslada al area real de
produccion en donde se procesara el respectivo estilo y se coloca en el
espacio designado para cuadre. Aqui termina la primera etapa de Wip
del area, porque es en este momento en el que interviene el

departamento de produccién.
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o Después de ser procesado, el departamento de produccion lo entrega

cuadrado al departamento de WIP.

o Los cuadradores del departamento de trabajo en proceso lo trasladan a
su respectiva area y es aqui en donde realiza el cuadre formal de piezas
separando de nuevo las piezas por talla y verificando que coincida la
cantidad de piezas para cada talla, incluso la cantidad global del corte, se
verifica la existencia de piezas rags o faltantes de piezas. De ser asi
debera solicitar una razén al supervisor de produccién del area en donde
se proceso el corte, para la recoleccion de las piezas faltantes o para la
elaboracién del vale unico de justificacion o respaldo segun sea el caso

(piezas faltantes, piezas rags, piezas sin fasquillo, fasco borroso, etc.).

o Cuando WIP ha separado las piezas por talla, los cuadradores cuentan
las piezas de 10 en 10 (independientemente del estilo que sea) y las van
apilando en 5 columnas de piezas en una tapadera (tarima), la primera
fila de pantalones la colocan en un sentido y la siguiente la colocan en
sentido contrario, esto para lograr el estibado adecuado y que el big pack
no se desplaye al momento de ser trasladado. También esta técnica de
apilamiento favorece para poder hacer un conteo de verificacion mas

eficaz.

o Deberan colocar una bolsa de nylon para identificar la separacion por

tallas o cortes en el big pack.
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Una vez que el corte ha sido cuadrado con cantidad de piezas
correspondientes y con los respectivos vales (si los hubieran), el
supervisor de WIP traslada el batch a la estacidén siguiente, para que el
supervisor de WIP del area sucesora realice su respectivo proceso de

recepcion.

El supervisor de WIP del area de aplicacion de quimicos debera entregar
el batch cuadrado a la siguiente estacién, ademas del correspondiente
expediente de identificaciéon del batch vy los respectivos vales (si los

hubiera).

El supervisor de WIP del area que recibe debera firmar una hoja de
recepcion/entrega del batch o corte, que le sirve de respaldo para

posteriores situaciones.

El supervisor de WIP del area de aplicacion de quimicos debera verificar
que el corte que entregue sea descargado del sistema para su respectiva
actualizacion y que el mismo no siga cargado al area. El traslado de cada
batch hacia el siguiente proceso debera llevar el félder respectivo con su
documentacion completa. La pérdida de un félder sera responsabilidad
del supervisor del area que incurrié en esto y sera él quien debe verificar

la reposicion de la documentacidn respectiva.

3.3.2 Personal del departamento de WIP

Supervisor de trabajo en proceso (supervisor de WIP)
Cuadradores de WIP puerto
Cuadradores de WIP temporal (en el area de produccion de spray 1y 2)

Jaladores.
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3.3.2.1 Descripcion de puestos y funciones

Supervisor de WIP

o Debera estar en contacto con los supervisores de WIP de las otras
estaciones, tanto las anteriores como de las posteriores, para poder
determinar el flujo de batch.

o Coordinara la movilizacion de los batch (al area de produccion o a la
estacion siguiente, segun sea el caso) y sera el responsable directo de la
documentacién de cada batch.

o Supervisar el trabajo de cuadre y el ingreso al sistema de los
correspondientes batch del area de aplicacién de quimicos.

o Negociara, solucionara y documentara las piezas con problemas o faltantes,
tanto del area de aplicacién de quimicos propiamente o de las estaciones
anteriores.

o Apoyar a los cuadradores en el proceso de conteo de ser necesario.

Cuadradores de WIP Puerto

o Deberan separar las piezas por tallas de los cortes que ingresan.

o Contar cada una de las piezas correspondientes a cada talla.

o Verificar que los resultados del conteo coincidan con los indicados por el
supervisor.

o Contar una segunda vez el corte si la primera vez no cuadra.

Cuadradores de WIP temporal (en el area de produccion 1y 2)

o Basicamente deberan hacer un cuadre preliminar del batch que ha sido
procesado y que esta listo para pasar a WIP de puerto, para su respectiva

separacion por talla.
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o Apoyo en el area asignada para WIP para el conteo de piezas de batch de

ingreso o salida (segun sea el requerimiento).

Jaladores

o Deberan responsabilizarse del traslado de los big pack de WIP puerto a WIP
temporal en area de produccion y viceversa, segun sean piezas para
procesar o piezas ya procesadas.

o Trasladar los big pack previamente cuadrados al area posterior de proceso.

o Apoyo a cuadradores para el conteo si fuera necesario.

3.3.2.2 Personal requerido y autorizado

A continuacion se presenta la tabla resumen del personal requerido y

autorizado por turno, para el area de trabajo en proceso.

Tabla XV. Personal requerido y autorizado por turno para el
departamento de WIP

Personal Personal

Puesto requerido autorizado
Areal Areall Arealll Areal Areall Arealll

Supervisores de produccion
Cuadradores de WIP puerto
Cuadradores de WIP temporal
Jaladores

SN =
Sl

2SN =
oOo|w(o
OO0~ |~

4
0
0

Fuente: Informacion proporcionada por la empresa
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3.3.3 Procedimiento para el cuadre de las piezas

El procedimiento propuesto para el area de trabajo en proceso una vez

ingresados los cortes, es como sigue:

a. Verificacion del folder que contiene la documentacion del corte por el
supervisor del area de trabajo en proceso (folder con hojas de
especificacion de tallas, cantidad de piezas, caratulas de auditoria,

etc.)

b. Conteo de piezas por tallas del corte recibido, efectuado por los

cuadradores de puerto.

c. Verificacion por el supervisor de las piezas contadas y congruencia
con las reportadas en el expediente del corte (si faltaran piezas

deberan existir vales unicos de justificacion por cada una).

d. Realizar un segundo conteo si el batch presenta algun tipo de

descuadre.

e. Notificar y otorgar un tiempo considerable de 10 minutos, al
supervisor de Trabajo en proceso de la estacion anterior si existiera

algun problema sin respaldo en el batch recibido.
f. Trasladar el batch verificado al area temporal de trabajo en proceso

que ha sido asignada en las lineas de trabajo dentro del area de

produccion.
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. Trasladar la informacién al digitador de WIP para el ingreso de los
datos de la COR al sistema y de esta manera el corte aparezca
cargado al area de aplicacion de quimicos (realizada por el supervisor
de WIP).

. Tiempo de espera correspondiente al procesamiento del batch en el
area de produccion. (en este tiempo el area de trabajo en proceso
efectua el cuadre de otros batch de ingreso o salida de algun corte de

otro estilo en proceso o cliente).

Verificaciéon preliminar de la cantidad de piezas procesadas, realizada
en el area designada para WIP temporal en las lineas de trabajo

dentro del area de produccion.

Transportar el batch al area de trabajo en proceso para su cuadre

formal.

. Separar y contar las piezas por talla.

Verificar que la cantidad de piezas por talla coincida con las

reportadas en el expediente del corte (cantidad por talla y global).

. Notificar al supervisor de produccion de algun faltante de piezas para
la respectiva recoleccion o para la elaboracion del vale unico de
justificacion de las piezas faltantes, piezas rags, piezas con fasco o

fasquillo dafado o borroso.
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. Realizar un segundo conteo de piezas, contandolas de 10 en 10 para
una mayor facilidad y formando 5 columnas (porque el tamafo del
ancho de la tarima permite armar unicamente esta cantidad columnas
de pantalones). Colocar la segunda fila de 10 pantalones en sentido

opuesto para lograr una mejor forma de estibado.

. Colocar una bolsa de nylon para la separacién de tallas.

. Proteger, flejar y colocar los cinchos plasticos y marchamos al batch

cuadrado para proporcionarle firmeza y proteccion.

. Trasladar el batch o corte al area de Trabajo en proceso de la

estacion siguiente.
Entregar el batch cuadrado a la siguiente estacion conjuntamente con
su respectivo expediente de identificacibn y vales Uunicos de

justificacion.

Firmar una hoja de recepcion/entrega entre los encargados de WIP

involucrados.

Verificar que el corte entregado sea descargado en el sistema.
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3.3.3.1 Diagrama del proceso

Figura 53. Diagrama del proceso del cuadre de piezas

del Proceso de Cuadre de

Zas
Procedimiento: Cuadre de Piezas. Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: * Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Cuadre
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 1/2

Ingreso de cortes al
Area WIP para
Aplicaciondequimicos.

Verificacion del f élder que contiene la
documentacion del corte por el supervisor
del area de Trabajo en Proceso (félder con
hojas de especificacion de tallas, cantidad

de piezas, caratulas de auditoria, etc.)

Conteo de piezas por tallas del corte
recibido, ef ectuado por los cuadradores de

puerto.

Verificacion por el supervisor de las piezas
contadas y congruencia con las reportadas
en el expediente del corte (si faltaran piezas
debera existir vales unicos de justificacion
por cada una).

Realizar un segundo conteo si el batch
presenta algun tipo de descuadre.

Notificar y otorgar un tiempoconsiderable
de 10 minutos, al supervisor de trabajo en
proceso de la estacion anterior si existiera
algun problema sin respaldo en el batch
recibido.

Trasladar el batch verificado al area
temporal de trabajo en proceso que ha sido
asignada en las lineas de trabajo dentro del

area de produccion.

n

Trasladar la informacion al digitador de WIP para el
ingreso de los datos de la COR al sistema y de
esta manera el corte aparezca cargado al area de
aplicacion de quimicos (realizada por el supervisor
de WIP).

()
N

salida de algln corte de otro estilo en proceso o
cliente, durante el Tiempo de espera
correspondiente al procesamiento del batch
ingresado al areade produccion.

) Efectuar el cuadre de otros batch de ingreso o

Verificacion preliminar de la cantidad de
piezas procesadas, realizada en el area
designada paraWIP temporal enlas lineas
de trabajo dentro del area de produccion

Transportar el batch al area de Trabajo en
Proceso para su cuadre formal.

Separar y contar las piezas por talla.
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Continuacion del diagrama del proceso del cuadre de piezas

Diagrama del Proceso de Cuadre de Piezas.
Procedimiento: Cuadre de Piezas. Fecha de Andlisis: agosto-05
Herramienta: * Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Cuadre
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 2/2

Verificar que la cantidad de piezas por talla
coincida con las reportadas en el
expediente del corte (cantidad por tallay

global).

Notificar al Supervisor de Produccion de algin
faltante de piezas para la respectiva recoleccién o
para la elaboracion del vale Unico de justificacion

de las piezas faltantes, piezas rags, piezas con

fasco o fasquillo dafiado o borroso.
Realizar un segundo conteo de piezas, contandolas

de 10 en 10 para una mayor facilidad y formando
5 columnas (porque el tamafio de la tarima permite
unicamente esta cantidad de pantalones). Colocar
las segunda fila de 10 pantalones en sentido
opuesto para lograr una mejor forma de estibado.

Colocar una bolsa de nylon para la
separacion de tallas.

Trasladar el batch o corte al area de Trabajo
en Proceso de la estacion siguiente.

Proteger, flejary colocar los cinchos
plasticos y marchamos al batch cuadrado
para proporcionarle firmezay proteccion.

estacion conjuntamente consu respectivo
expediente deidentificacion y vales tnicos

( Entregar el batch cuadrado a la siguiente
dejustificacion.

Firmar una hoja de recepcién/entrega entre
los encargados de WIP inv olucrados.

Verificar que el corte entregado sea
descargado en el sistema.

No.| Descripcion Figura Total
1 |Operacion O 12
2 |Inspeccion 5

3 |Transporte
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3.3.3.2 Esquema para los cuadradores

Figura 54. Esquema del procedimiento del cuadre de piezas

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
SECCION ACABADOS ESPECIALES
PROCEDIMIENTO DE CUADRE POR EL DEPARTAMENTO DE TRABAJO EN PROCESO

PRODUCTO: Pantalon, Falda, Chumpa y Jacket. PROCESO: Cuadre de piezas.
(OPERACION ANTERIOR: HB, SB, LV lOPERACION POSTERIOR: LV, RES/HORNO, HB
Pasos Descripcion del Procedimiento

1 Verificacion del félder que contiene la documentacion del corte por el supervisor del area de Trabajo en Proceso
(folder con hojas de especificacion de tallas, cantidad de piezas, caratulas de auditoria, etc.)
(Conteo de piezas por tallas del corte recibido, efectuado por los cuadradores de puerto.
Verificacion por el supervisor de las piezas contadas y congruencia con las reportadas en el expediente del corte
(si faltaran piezas debera existir vales Unicos de justificaciéon por cada una).
Realizar un segundo conteo si el batch presenta algun tipo de descuadre.
Notificar y otorgar un tiempo considerable de 10 minutos, al supervisor de trabajo en proceso de la estacién
anterior si existiera algun problema sin respaldo en el batch recibido.
6 Trasladar el batch verificado al rea temporal de trabajo en proceso que ha sido asignada en las lineas de trabajoj
dentro del area de produccion.
7 Trasladar la informacion al digitador de WIP para el ingreso de los datos de la COR al sistema y de esta manera
el corte aparezca cargado al area de aplicacion de quimicos (realizada por el supervisor de WIP).
Tiempo de espera correspondiente al procesamiento del batch en el area de produccién. (en este tiempo el area
8 de Trabajo en Proceso efectua el cuadre de otros batch de ingreso o salida de alguin corte de otro estilo
en proceso o cliente.
9 Verificacion preliminar de la cantidad de piezas procesadas, realizada en el drea designada para WIP temporal
en las lineas de trabajo dentro del area de produccion.
10 Transportar el batch al area de Trabajo en Proceso para su cuadre formal.
1 Separar y contar las piezas por talla.

Verificar que la cantidad de piezas por talla coincida con las reportadas en el expediente del corte (cantidad por
12 talla y global).
Notificar al Supervisor de Produccién de algun faltante de piezas para la respectiva recoleccion o para la
13  Jelaboracion del vale Unico de justificacion de las piezas faltantes, piezas rags, piezas con fasco o fasquillo
dafiado o borroso.
Realizar un segundo conteo de piezas, contandolas de 10 en 10 para una mayor facilidad y formando 5 columnas|
14 (porque el tamafio de la tarima permite tinicamente esta cantidad de pantalones). Colocar las segunda fila de 10
pantalones en sentido opuesto para lograr una mejor forma de estibado.
15  JColocar una bolsa de nylon para la separacion de tallas.
16 Proteger, flejar y colocar los cinchos plasticos y marchamos al batch cuadrado para proporcionarle firmeza y
proteccion.
17  JTrasladar el batch o corte al area de Trabajo en Proceso de la estacion siguiente.
18 Entregar el batch cuadrado a la siguiente estacion conjuntamente con su respectivo expediente de identificacion
y vales unicos de justificacion.
19 Firmar una hoya de recepcién/entrega entre los encargados de WIP involucrados.
20 |Verificar que el corte entregado sea descargado en el sistema.

a ~ W N

Puntos Criticos a Considerar
Los vales Unicos de justificacion deberan solicitarse por:
Faltantes de piezas.
Piezas Rotas (Rags)
Piezas con fasco o fasquillo borroso o deteriorado.
Piezas sin fasco o fasquillo.

CAMPO DE ACCION

|Analista: Carlos Alvarado JAprobado por: |
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3.4 Bodega de quimicos

Actualmente la bodega de quimicos es una pequefia sub area del area de
produccion de acabados especiales correspondiente a la aplicacion de
quimicos, y esta bajo la supervisién del departamento general de manufactura

de quimicos de la fabrica.

Son ellos quienes hacen las respectivas pruebas de laboratorio para
determinar la vida util de los quimicos, sus especificaciones, las reacciones en
la lona e incluso al contacto con la piel y en general las caracteristicas y
propiedades fisicas y quimicas de cada uno de los productos quimicos

utilizados, tanto para el area de acabados especiales como en las lavanderias.

3.4.1 Procedimiento de trabajo en la bodega de quimicos

El procedimiento propuesto es como sigue:

a. El ingeniero encargado de la bodega de quimicos debe realizar el
analisis correspondiente de la materia prima adquirida por la
empresa, esto es, cada uno de los quimicos a utilizar en el area de
aplicacién de quimicos (permanganato de potasio, resinas, pigmentos

y tintes).

b. Una vez que se ha realizado el correspondiente analisis en el
laboratorio de quimicos, se procede a establecer las féormulas de cada
una de las concentraciones a utilizar (estas son las mismas que se

enunciaron en la seccion 2.4).
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El ingeniero de quimicos es el responsable directo de la capacitacion
de la persona que estara a cargo de la bodega de quimicos. El
ingeniero realizara una recopilacibn de cada una de las

concentraciones y dara el adiestramiento de cémo se deben preparar.

El bodeguero debera tener el conocimiento de cada una de las
féormulas de los quimicos que se han de utilizar en el area. Es él el
responsable del pesado de cada uno de los quimicos, la elaboracién
de las mezclas, el resguardo y control de consumos y la distribucion

de cada solucion.

Debera llevarse registros de control de consumo de concentraciones

y cantidad de toneles empleados al dia de cada solucion.

Para el permanganato de potasio las soluciones son preparadas a
partir de una solucion base (concentracién base: 27.5 grs. de PP por
1 Itr. de H,0O). De ahi tenemos la concentracién 50/50,4 x 1,3 x1 y
2 x 1 por mencionar algunas en donde se utiliza cierta cantidad de
concentracion base por un numero de partes de H,O para completar
los 200 lItrs. de alguna solucién y que corresponde a la capacidad de

los toneles que se utilizan en el area.

El bodeguero debera pesar el permanganato de potasio en grano y
llenar el tonel previamente marcado para la capacidad antes
mencionada. Debe conectar una mezcladora y agregar el quimico al

H>0 para que se logre una concentracion homogénea.
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h. Debe tener identificados cada uno de los toneles para no confundir

las soluciones contenidas en cada uno.

i. Debe distribuir cada concentracion dentro de los operarios del area,
segun el requerimiento y el estilo que se este procesando en

determinada linea de trabajo.

NOTA: El procedimiento de distribucion y control de quimicos es aun
manual, por o que en la seccion 5.2 se propone una mejora para la distribucién

de quimicos.
3.4.1.1 Personal del departamento
o Ingeniero de quimicos.
o Bodeguero.
3.4.1.2 Descripcion de puestos y funciones
Ingeniero de Quimicos. El ingeniero de quimicos es el responsable de:

o Analizar cada una de las materias primas a utilizarse dentro del area
de aplicacion de quimicos. Debe hacer un correspondiente estudio
de laboratorio de las propiedades fisicas y quimicas de cada producto
para determinar si cumple con las normas de calidad requeridas por

la fabrica, para el logro del acabado que se necesita en la prenda a

solicitud del cliente.
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o Determinar la férmula adecuada de cada concentracién o solucion.

o Llevar el registro de los consumos de cada quimico y el registro de
inventarios correspondiente.

o Brindar supervision y capacitacién constante al bodeguero en lo que
se refiere a la elaboracion, resguardo y distribucién de cada una de
las soluciones preparadas.

o Dar seguimiento a cada uno de los productos y procesos de
aplicacion en el area, para evaluar las cantidades consumidas por
estilo.

o Informar al gerente de manufactura de quimicos y al jefe de
produccion los aspectos que puedan afectar o beneficiar la
elaboracién, almacenamiento y distribucion de los quimicos utilizados.

o Proporcionar al bodeguero los elementos necesarios para la
elaboracion y el control del consumo de quimicos.

o Coordinar el movimiento de materia prima en la bodega de
almacenamiento de quimicos.

o Dirigir la utilizacion de equipo y maquinaria en cada una de las areas

de aplicacion de quimicos (tétems, mezcladoras, etc.).

Bodeguero

o Pesar cada una de las materias primas a utilizar en la elaboracion de
las soluciones segun sea el caso y requerimiento.

o Realizar cada una de las mezclas que se utilizaran por dia segun la
programacion de los estilos a procesar.

o Llevar el control y registro de la distribucion de soluciones segun los
estilos que se estén procesando en cada una de las campanas o

estaciones de trabajo.
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o Controlar e informar al ingeniero de quimicos sobre variables
ambientales o de infraestructura que observe en la bodega de
quimicos y que a su consideracién pueden influir en las propiedades y
vida util de cada una de las concentraciones.

o Identificar cada uno de los toneles para el aseguramiento del reparto
de la solucion correcta cuando los operarios lo requieran.

o Llevar el registro del consumo de concentraciones en formatos
propuestos de control (seccion 5.2.1.2).

o Velar por el orden y la limpieza de la bodega de quimicos.

o Promover el uso de equipo de proteccion personal y la correcta

manipulacion y uso de los quimicos utilizados.

3.4.1.3 Personal requerido y autorizado

El personal requerido y autorizado por turno, para la bodega de quimicos

es el siguiente:

Tabla XVI. Personal requerido y autorizado por turno para la bodega de
quimicos

Personal Personal

Puesto Requerido Autorizado
Areal Areall Arealll Areal Areall Arealll

Ingeniero de quimicos (diurno) 1 0 0 1 0 0
Bodeguero 1 1 1 1 1 1

Fuente: Informacién proporcionada por la empresa

NOTA: El ingeniero de quimicos es el mismo que apoya a los bodegueros

de los tres turnos, ya que su jornada de trabajo es diurna.
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3.4.2 Diagrama del procedimiento para la preparacién del

permanganato de potasio

Figura 55. Diagrama del proceso de preparaciéon de permanganato de

potasio
Diagrama del Proceso Preparacion de Permanganato de Potasio.
Procedimiento: Preparacion de Permanganato de Potasio. |Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Balanza analitica y mezcladoras. JAnalista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Prep. PP
Area: Aplicacién de Quimicos. Hoja:

RecepciéndelQuimico

Principia el proceso de mezcla Regular
(Concentracion Base ideal: 27.5 grs. PP por
Itr. Agua) con la preparacion de los

El encargado de Bodega de Quimicos, llena
un tonel de Agua (previamente marcado con
la capacidad requerida) con 200 Its. de

instrumentos detrabajo.
Agua.
Pesa 12 Ibs. de PP (en la correspondiente
balanza analitica) que es la cantidad de PP
proporcional para los 200 Its. De Agua.
PUNTOS A CONSIDERAR: Enciende una mezcladora.

nE| Encargado de la Bodega de Quimicos esel
responsable de la correcta utilizacion de éstosyla
optimizacion de los mismos.

nDebera prestar la maxima atencion ala operacién
de pesado para evitar que ésta tenga peso por
arriba o pordebajo de la formula establecida.

nDebera mantener perfectamente identificadoslos Inspecciona lamezcla
quimicosa utilizary preferiblemente con un area
establecida para cada uno en particular.

nDeberd mantenerlimpia y ordenada la Bodega de

Quimicos.
<> Recoge muestra por solucion elaborada

Entrega la muestra para su andlisis al
ingeniero de quimicos asignado por el area
deManufactura de Quimicos

Agrega al Agua el PP Y mezcla porun
periodo aproximado de 12 horas.

C
C
C
C

Coloca el tonel de la solucién preparada en
el lugar asignado para las concentraciones

y laidentifica.
No.| Descripcion Figura Total
1 |Operacién Q 8
2 |Inspeccion 1
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3.4.3 Diagrama del procedimiento de distribucion del

permanganato de potasio

Figura 56. Diagrama del proceso de distribucién de permanganato de

potasio
Diagrama del Proceso Distribucion de Permanganato de Potasio.
Procedimiento: Distribucién de Permanganato de Potasio. |Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Cubetas Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Distribucién PP
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja:

Concentraciénbase
previamente preparada

. L . El Operario se aproxima a la Bodega de
. fEI SUPEWJSO: de Pr;nlducmon ﬁzbjra Quimicos, entregasu recipientey solicitaal
informar antes los estilos y cantidades a <> Encargado de ésta, la concentracion a

ol S podeguer sebeteer il (Nopee nesar ala Booga e
p pconforme a los estilos a procesar. Quimicos, esto para tener unmejor control
P . deluso deQuimicos).

El Encargado, deber hacer preguntas de
v erificacion,talescomo:
Que estilo se vaatrabajar?
Que concentracion necesita?

Posterior a la respuesta, el Encargado debe

verificar si la concentracion solicitada por el

operario conicide con la establecida para el
estiloindicado.

Después de constatarlo, procede allenar la
cubeta del operario con la concentracion

TIPOS DE CONCENTRACION: segin el estilo que esta procesando.

(concentraciones previamente preparadas).

CONCENTRACIONBASE: 27.5 grs. PP por1 Itr.
Agua

CONCENTRACION 50/50: Misma cantidad de
concentraciéon base que la de Agua.
CONCENTRACION4 X 1: Proporcién de Cuatro
medidasde agua por 1 de PP.
CONCENTRACION 3 X 1: Proporcidn de Tres >

Dev uelv e el recipiente al operario con la
concentraciénsolicitada.

Efectua el registro de consumo de cada una

medidasde agua por 1 de PP.
de las concentraciones despachadas.

CONCENTRACION 2 X 1: Proporcion de Dos
medidasde agua por 1 de PP.

POTASIO CONCLORO: Exclusivo Parael estilo
Homecoming.

CONCENTRACION 2X 1 ALREVES: Proporcion de
Dos medidasde PP poruna de Agua.

No.| Descripcion Figura Total
1 |Operacion Q 6
2 |Inspeccion 1
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3.4.4 Diagrama del procedimiento para la preparacion de resina,
tintes y pigmentos

Figura 57. Diagrama del proceso de preparacion de resinas, tintes y
pigmentos

Diagrama del Proceso Preparacion de Resinas, Tintes y Pigmentos.

Procedimiento: Preparacion de Resinas, Tintes y Pigmentos. [Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Balanza analitica y mezcladoras. |Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Prep. R-T-P
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 11

RecepciondeQuimicos

El encargado de Bodega de Quimicos, llena
el recipiente de Agua (previamente marcado
con la capacidad necesaria) segun sea el
requerimiento de ml de Aguaen la
concentracion del estilo a procesar.

Principia el proceso de pesados de Resina
(Glioxalica o Acrilica, segun sea el caso) en
las concentraciones requeridas para el
estilo a procesar. (Ver inserto).

Al mismotiempo pesa los ml. deResina (en
la correspondiente balanza) que es la
cantidad de Resina proporcional para los ml.
de Agua de la concentracion a trabajar.

Agrega al Agua la Resina (Glioxalica o
Acrilica, segln el caso).

Realiza la mezcla correspondiente para
lograr una solucién homogénea.

Inspeccionalamezclay sise tratade
Resina Glioxalica (para estilos con arrugas)
aqui termina el proceso.

PUNT A 1 :

Siel caso es de Resina Acrilica, debe

nEl Encargado de la Bodega de Quimicos esel
responsable de la correcta utilizacion de éstosyla
optimizacion de los mismos.

nDebera prestar la maxima atencién ala operacion
de pesado para evitar que ésta tenga peso por
arriba o pordebajo de la formula establecida.

nDebera mantener perfectamente identificadoslos
quimicosa utilizary preferiblemente con un area
establecida para cada uno en particular.

nDebera mantenerlimpia y ordenada la Bodega de
Quimicos.

Descripcion Figura

realizar el correspondiente pesado del
Pigmento requerido segun el estilo a
procesar.

Realiza la mezcla correspondiente para
lograr una solucion homogénea.

Inspecciona la mezcla de la nuev a solucion
(Agua, resinaAcrilica y Pigmento).

Entrega una muestra para su analisis al
ingeniero de quimicos asignado por el area
deManuf actura de Quimicos

Coloca el tonel de la solucion preparada en

el lugar asignado para las concentraciones,

laidentificay aqui terminael proceso.

Total

Operacion

N

Inspeccion

O
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3.4.5 Diagrama del procedimiento para la distribucion de resina,

tintes y pigmentos

Figura 58. Diagrama del proceso de distribuciéon de resinas, tintes y

pigmentos
Diagrama del Proceso Distribuciéon de Resinas, Tintes y Pigmentos.
Procedimiento: Distribucién de Resinas, Tintes y Pigmentos. [Fecha de Analisis: agosto-05
Herramienta: Cubetas Analista: Carlos Alvarado.
Proceso: Rociado de Quimicos. Diagrama: Distribucion R-T-P
Area: Aplicacion de Quimicos. Hoja: 1/1

Concetraciones deResinao
Resinay Pigmento,previamente
preparadas

El Supervisorde Produccion informaal
bodeguero el tipo de resinas a utilizar en las
lineas de produccion (Glioxalica o Acrilica),
conforme a los estilos a procesar.

TIPOS DE RESINAS Y PROPORCIONES:

RESIN LIOXALI Par. id
PARA 1 LITRO DE AGUA: (Rango 5% al 30%)

CONCENTRACION AL5%: 50mlresina, 950 mlagua.

CONCENTRACIONAL 10%: 100 mlresina, 900 mlagua.
CONCENTRACION AL 15%: 150 mlresina, 850 mlagua.
CONCENTRACION AL20%: 200 mlresina, 800 mlagua.
CONCENTRACION AL25%: 250 mlresina, 750mlagua.
CONCENTRACION AL 30%: 300 mlresina, 700mlagua.

RESINAS ACRILICAS (ParaUtilizar con
Pigmentos):
PARA 1 LITRO DE AGUA: (Rango 5% al 20%)

CONCENTRACION AL5%: 50 mlresina, 950 mlagua. <>
CONCENTRACION AL 10%: 100mlresina, 900 mlagua.

CONCENTRACION AL 15%: 150 mlresina, 850 mlagua.
CONCENTRACION AL20%: 200 mlresina, 800 mlagua.

Para un Litro de Solucién se utiliza de 10 a 50 grs. De
Pigmento de dif erente color, dependiendodel estilo a

El Operario se aproxima a la Bodega de
Quimicos, entregasu recipientey solicitaal
Encargado de ésta, laresina a utilizar (No

puede ingresar a la Bodega de Quimicos,
esto para tener un mejor control del uso de

Quimicos).

El Encargado, deber hacer preguntas de
v erificacion, talescomo:
Que estilo se vaatrabajar?
Que tipo de resina necesita?

Posterior a la respuesta el Encargado debe

verificar si la concentracion solicitada por el

operario, conicide con la establecida para el
estiloindicado.

Después de constatarlo procede a llenar la
cubeta del operario con la Resina (Glioxalica
o Acrilica)asi como el Pigmentosolicitado
segun el estilo a procesar.

Dev uelv e la cubeta al operario con la
concentraciénsolicitada.

Efectua el registro de consumo de cada una
de las concetraciones despachadas.

procesar
No.| Descripcion Figura Total
1 |Operacion Q 6
2 |Inspeccion 1
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4. ANALISIS Y DISENO DE LAS OPERACIONES DEL AREA
PARA TECNICAS DE APLICACION DE QUiIMICOS, CON
OTROS DEPARTAMENTOS

4.1 Departamentos externos al area y que son de mayor

influencia en el cumplimiento de la produccién

En una fabrica dedicada a la confeccion de pantalones de lona, todos los
departamentos que componen el proceso productivo desde la recepcion de la
materia prima hasta su empaque como producto terminado y su exportacion,
juegan un papel importante en el proceso de fabricacion de prendas de lona

vanguardistas.

Para el area de acabados especiales en cada una de sus sub areas (hand
brush, sand blast, hornos / resinas y rociado de quimicos), existen otros
departamentos que aunque no intervienen directamente en el proceso
productivo, si tienen una estrecha relacion e influencia con cada una de estas
areas, debido a que son éstos, los encargados de desarrollar los montajes de
los estilos nuevos que ingresan a cada una de las areas en mencion y los
requerimientos para llevarlos a cabo; la planificacion de cada uno de los estilos
que se han de producir, sus cantidades, programas diarios de produccion y
fechas de exportacion; asi como el equipo encargado del apoyo técnico y
profesional que cada area necesita para poder desarrollar mas eficientemente
su trabajo en cuanto a analisis de procedimientos, calculo y validacion de

tiempos de operacién por estilo y calculo de eficiencias entre otras cosas.
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Es por esta razon que a continuacion se describen 3 de los departamentos
externos al area de aplicacion de quimicos y que tienen gran influencia para el
desarrollo productivo de acabados especiales mediante la utilizacion de
quimicos, asi como la descripcion de las actividades mas importantes con las
que cada uno de estos departamentos externos colabora con el proceso

productivo.

4.1.1 Departamento de desarrollo

El nombre completo de este departamento es el de departamento de
investigacion y desarrollo, porque tal y como su nombre lo indica es el
departamento encargado de investigar tanto en el mercado local como en el
internacional toda aquella gama de productos, operaciones, técnicas, insumos,
maquinarias y equipos necesarios, asi como variables a considerar para
competir a nivel internacional con otras fabricas de renombre mundial y que
como ésta, son una de las que se presenta rompiendo esquemas y estilos
tradicionales para presentar disefios con técnicas de acabados especiales que

van de la mano con la vanguardia en las de prendas de lona.

La mision principal de este departamento es la de negociar estilos nuevos
con sus clientes actuales o posibles clientes, estilos que son requerimiento y
disefio propio de cada uno de ellos o estilos que la fabrica desarrolla para poder
ofrecer alternativas de decoracién en cada uno de los estilos que se han de
producir, y una vez que el cliente quede satisfecho autoriza su produccién. Por
ejemplo, si un cliente solicita un estilo en particular, proporcionara una muestra
de la prenda requerida siendo este departamento el encargado de investigar
cada una de las variables posibles que han de intervenir para lograr los efectos
o0 simulaciones en cada uno de los acabados que el cliente desea para la

prenda.

158



Para el caso del area para la aplicacion de quimicos es este departamento
el que investiga cada uno de los quimicos que han de utilizarse para la
aplicacién en la pieza y la técnica con que habra de aplicarse, analiza cada uno
de los quimicos, desarrolla corridas de prueba para poder obtener el quimico
con el que mejor se ha de obtener el resultado deseado y realiza los montajes
respectivos para la obtencion de un parametro de prendas que provea el
estandar o referencia que se asemeje al solicitado por el cliente. Una vez que el
cliente ha comparado, ha aceptado el estandar elaborado y autoriza a la fabrica
que lo produzca, se inicia con el cumplimiento de la orden de fabricacion en las
lineas de produccion para producir los volumenes requeridos en las fechas

convenidas.

Es este sin duda uno de los departamentos mas importantes de todos
dentro de la fabrica porque es aqui en donde se realizan las negociaciones de
venta de estilos para cada cliente en especifico. Es en este departamento en
donde se vende al cliente la responsabilidad de poder producir el estilo que
solicita, comprometiéndose y cumpliendo con responsabilidad de producir

prendas con calidad.

De aqui parte la negociacion porque si el cliente esta satisfecho con el
desarrollo de sus estilos, autoriza y se principia el proceso desde las plantas de
corte y costura hasta su culminacién como producto terminado. Claro esta que
el papel de este departamento esta interrelacionado con todos los demas para

el cumplimiento de las especificaciones de la firma que ordena la produccion.
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4.1.1.1 Clientes

Cabe mencionar que todos los estilos de pantalones de lona que se
producen en esta fabrica son producto de exportacién, lo que sugiere que cada

uno de sus clientes son firmas de renombre mundial.

El departamento de investigacion y desarrollo mas alla de tratar de
complacer y cumplir con las exigencias de cada uno de sus clientes
desarrollando cada estilo requerido, es el departamento encargado de mantener
un contacto directo con cada una de estas cuentas, por lo que se han efectuado
divisiones y subdivisiones importantes de cuentas con el objeto de llevar un

mejor control y prestar un mejor servicio a cada cliente.

Dentro de las divisiones que mas sobresalen se pueden citar:

¢ Cuentas potenciales,
e Cuentas exclusivas (premium)y

e Cuentas minoristas (retailers).
Cuentas potenciales. A esta division pertenecen cada uno de los clientes

potenciales de la fabrica, clientes frecuentes y que promueven grandes

volumenes de produccién.
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Ejemplo de estas cuentas son:

Tabla XVII. Clientes de cuentas potenciales

Division Subdivision
GAP GAP men

GAP women
GAP outlet
GAP maternity
GAP fashion
GAP kid
GAP Banana Republic
Old Navy ON men
ON women
ON outlet
ON maternity
ON fashion
ON kid
Calvin Klein CK
Levi’'s Levi’'s men
Levi’'s women
Levi’s juniors
Levi’'s Silver Tab

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de desarrollo de la empresa

Cuentas premium. Pertenecen a este tipo de cuentas todas aquellas firmas
con volumenes medianos de produccion pero que igualmente son firmas de
renombre mundial y que merecen especial atencion por la categoria de cada

uno de sus estilos. Entre estas se pueden mencionar:

Tabla XVIII. Divisiones de cuentas premium

UBI Ind.
SALT
Bach Rach
J Crew
Boot Cut
Style & Co.

Fuente: Informacién proporcionada por el departamento de desarrollo de la empresa
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NOTA: Como se menciond anteriormente los anteriores son clientes en

proceso, por lo que aun esta pendiente la definicion de subdivisiones.

Cuentas retailers. El vocablo en inglés “retailer” puede traducirse al
espafnol como: detallista, minorista o como comerciante al por menor; es por
esto que en esta cuenta se agrupan los clientes eventuales y con ordenes de
menor volumen de produccion, pero algunos de ellos son muy cotizados. Entre

estos figuran:

Tabla XIX. Divisiones de cuentas retailers

Division
Tommy Hilfilger
Eddie Bauer
Abercrombie
Perry Ellis
Oskosh
Federated
Kohl’s
Haddad
LL Bean
Land’s End
Li & Fung
A&F
Target
Apartament 9

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de desarrollo de la empresa

NOTA: También para este tipo de cuentas queda pendiente el

establecimiento de subdivisiones.
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4.1.1.2 Temporadas de produccién

Debido a que todos los volumenes de produccion son de exportacion, es
decir para clientes en el extranjero, en la fabrica se manejan diferentes
temporadas de produccion, esto es que para cada una, se producen los estilos
por cliente que son requerimientos de los mismos. Los estilos de produccion se
manejan en base a las temporadas o estaciones del afio que se marcan en
Norte América, motivo por el cual los clientes solicitan diferentes variedades de
acabados especiales en sus prendas de acuerdo a la estacion de afno en la que
se encuentran, esto con el unico objetivo de poder ofrecer a sus consumidores

finales, prendas de moda vanguardista de acuerdo a la estacion del afo.

De ahi pues que las temporadas que se manejan son:

e Otono (fall)
e Temporada de vacaciones (holiday)
e Primavera (spring)

e Verano (summer).

Cada uno de los estilos que se producen para una temporada son
investigados, desarrollados, autorizados y producidos en la fabrica con un
periodo aproximado de dos a cuatro meses de anticipacién a la correspondiente

temporada en Norte América.
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4.1.1.3 Estilos segun la temporada

La tabla XX es un ejemplo de los diferentes estilos por cliente en dos
diferentes temporadas, como ya se mencioné los estilos que se producen por
temporada dependen basicamente de los acabados especiales que el cliente

desee en cada una de sus prendas para definir una moda por temporada.

Tabla XX. Estilos segun la temporada

CLIENTE ESTILO EDP [TEMPORADA |
BANANA REPUBLIC MENDOZA Fal
BANANA REPUBLIC 2737, ZACAPA WASH Fal

GAP. 276949- BRONCO Fal
GAP. 280313 RUSTIC AUTHENTIC Fal
GAP. 309751 ZENITH (Trouser Jean) Fal
GAP. 273724 ZACAPA Fal
GAP. 300024 NORTHERN LIGHT Fal
GAP. 304105-00 FOREST WASH Fal
GAP. 2844340 NUTMEG WASH Fal

GAP GIRL'S 308869- OREST Fal

GAP MEN'S 269507 FADED AUTHENTIC Fal

GAP MEN'S 308590- BLACK OUT Holiday 05

GAP MEN'S 284434- VINTAGE FADED al

GAP MEN'S 308570- CLOVE GT al

GAP MEN'S 308571+ CLOVE GT al

GAP MEN'S 308574 CLOVE GT al

GAP OUTLET 283162 STILLETO SAND BLASTED VINTAGE al
GAP OUTLET 314856 LONG & LEAN HANDSANDING VINTAGE al
(GAP OUTLET WOMEN'S| 314857 DARK AUTHENTIC Holiday 05
(GAP OUTLET WOMEN'| 323963 DARK AUTHENTIC Holiday 05
(GAP QUTLET WOMEN'S| 313603 MARY JANE (Dark y Light) Fal
GAP WOMEN'S 328616+ BRONCO ULTRA DW Fal
GAP WOMEN'S 315217 ZENITH Fal
GAP WOMEN'S 200668- TIDAL WAVE Fal
GAP WOMEN'S 316589 LIGHT FADED Fal
LIMITED VENICE Fal
LEVIS 0920 OND Fal
LEVIS 0227 BLUE SPIRIT Fal
LEVIS 0919 SAVILE LIGHT. Fal
LEVIS 0744 OLD BOND Fal
LEVIS 0926 SMASHED GREY Fal
LEVIS 0927 LAGUNA BLUE Fal
LEVIS 0890 SAVILE WORN PAINT Fal
LEVIS 0930 SAVILE WORN (No Paint) Fal
LEVIS 0793 LEVIS 793 Fal
LEVIS ~0934 NEW BOND Fal
LEVIS 3503 SMOLDER Fal
LEVIS 5547 VENICE BLEACH Fal
LEVIS 5039 ROCKER 81 Fal
LEVIS 1993 SACKVILLE Fal
LEVIS 0014 LOVE WORN Fal

OLD NAVY. 188685-00 CHELSEA Holiday 05

OLD NAVY. 490-00 ROVERS Holiday 05

OLD NAVY. 810-00 VINTAGE FADED Fall 0

OLD NAVY. 813-00 VINTAGE Holida

OLD NAVY. 815-00 AUTHENTIC WASH RINSE Holida

OLD NAVY. 544-00 REDSKINS Holida

OLD NAVY. 2497800 SEA INDIGO Holiday

OLD NAVY. 350682-01 MIDNIGHT WASH Fall 0

OLD NAVY. 313544-01 GIANT Fall 0!

BOOT CUT 345167 AUTHENTIC WASH RINSE ol
TOMMY HILFIGER 92281 OCEAN WASH
TOMMY HILFIGER 92281 FRONTIER WASH
TOMMY HILFIGER 92184BL-819755 FADED EQUESTRIAN a
TOMMY HILFIGER 349447 EQUESTRIAN DESTRUCTION WASH | Holiday 05
TOMMY HILFIGER ICED WASH 141 (25723 Fal

FEDERATED 9519D. BLACK RINSE WASH al
STYLE & CO. 3519 LACK RINSE al
SALT 11221 GOLD DIGGER al
SALT 11201 OHN WAYNE al
SALT 11202 ASPHALT al
HOLLISTER 102573 CAGUNA WASH Fal
"ABERCROMBIE 3X1160 LAGUNA WASH Fal
CALVIN KLEIN WB45A41 248 Holiday 05
CALVIN KLEIN MG35A35 26U Holiday 05
CALVIN KLEIN MF35A08 267 Fall 0
CALVIN KLEIN MG35A’ 31A Fall 0
CALVIN KLEIN MG35A’ 31C Holiday 05
CALVIN KLEIN IG35A 31D Holiday 05
CALVIN KLEIN IT35A( 31D Holiday 05
CALVIN KLEIN F35A; 32V Fall 0
CALVIN KLEIN F35A; 32V Fall 0
CALVIN KLEIN F35A; 32V Fall 0
CALVIN KLEIN BI5C 36E Holida
CALVIN KLEIN BY5A 36E Holida
CALVIN KLEIN IGA5A: 395G Holida
CALVIN KLEIN WD45A! 39K Holida
CALVIN KLEIN WD45A! 39K Holida
CALVIN KLEIN F16A’ 40T Fall 0
CALVIN KLEIN F16A’ 40T Fall 0
CALVIN KLEIN F16A’ 40T Fall 0
CALVIN KLEIN F35A 1Y Holiday 05
CALVIN KLEIN F16A’ 2F Fall 0
CALVIN KLEIN 35A2 53T Fall 0
CALVIN KLEIN PF35A2 53T Fall 0
CALVIN KLEIN PF35A 53W Holiday 05
CALVIN KLEIN PF35A: 53W Holiday 05_|
120D KALAHARI Fall 0!
J CREW 70983 DARK ENZYME WASH Fall 0

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de ingenieria del area
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Normalmente dentro de todas las areas que comprenden acabados
especiales y lavanderias cada uno de los diferentes cortes que representan un

estilo, se diferencian y se manejan por dos tipos de identificacion:

e Elestioy
e EIEDP.

Estilo. El estilo no es mas que un cddigo compuesto por numeros 0 un
cbdigo alfanumérico que identifica un lote de pantalones de algun cliente en

especifico.

Pueden tener diferentes estructuras, asi pues GAP regularmente utiliza en
los codigos para su variedad de estilos, cadenas de numeros de 6 digitos
seguidos de un guion al que acompafian otros 2 digitos que generalmente son
dos ceros o un cero y un uno, asi: 308570-00 6 300024-01 por ejemplificar

algunos.

Calvin Klein por su parte utiliza cédigos alfanuméricos compuestos de 2
letras seguidas de 2 digitos a los que a su vez les sigue otra letra y por ultimo 2
digitos mas para completar una cadena de 7 caracteres regularmente, por
ejemplo: MG35A31 y PF35A28. Asi sucesivamente cada cliente utiliza diferente

estructura de codigos para sus respectivos estilos.

EDP. Es el nombre que se le da a un estilo, generalmente este nombre es
el mismo que el nombre del lavado que se le aplicara en el area de lavanderia,
de tal manera que para el ejemplo anterior, el EDP de la cuenta GAP para su
estilo 308570-00 es Clove Guatemala.
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Al igual que para el estilo Calvin Klein es el unico cliente que utiliza para
sus EDP’s codigos alfanumeéricos, mientras que los demas clientes utilizan
nombres que relacionan algun tipo de quimico utilizado en el lavado o algun
nombre relacionado con alguna caracteristica del proceso, por ejemplo:
Authentic wash rinse, es un EDP que identifica que el lavado es un authentic
lavado con rinse (el authentic como tal ya es un lavado conocido con una

férmula propia establecida por lavanderia).

Importante es aclarar que mas de un estilo (incluso de diferentes clientes)
posee un mismo EDP. En la tabla anterior se pudo ver plasmada esta situacion
cuando para el cliente GAP se tienen los estilos 308570-00, 308571-00 y
308574-00 de la temporada Fall y en cuyo caso el EDP de los 3 estilos es
“Clove Guatemala”. Para Calvin Klein los estilos WB95C18 y WB95A27 tienen
por EDP el nombre 36E. Contrario a esto es preciso comprender que para un
estilo no se puede realizar mas de un lavado, EDP (ya que esta decision debe

determinarla el centro de investigacion y desarrollo).

4.1.1.4 Desarrollo y aprobacion de los parametros de aceptacion

en tonalidades permisibles por estilo a correr en produccion

Cada vez que se desarrolla un estilo nuevo, se procede a realizar corridas
de prueba esto es, producir un batch de una cierta cantidad de piezas que
regularmente varian entre 50 y 200 unidades. Una vez que se ha identificado el
quimico y la formulacion que se debe rociar, el desarrollador realiza la corrida,
esto para obtener cierto numero de piezas que formaran parte de la gama de
matices de aceptacién (shade band de produccion), al que se hizo referencia en

capitulos anteriores.
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El shade band de produccién se escoge una vez que se haya terminado de
producir la corrida de prueba en la que se busca la pieza con la menor
intensidad de rociado y otra con la mayor intensidad de rociado en base al
estandar establecido y autorizado por el cliente al departamento de desarrollo.
Los limites de aceptacion para un estilo lo componen entonces una pieza a la
que se conoce como “light”, una “target” y la ultima que es la pieza “dark”. Cabe
mencionar que por el tipo de proceso y por los clientes que se manejan, existen
muchos términos norte americanizados pero que se han manejado en la fabrica

por mucho tiempo.

Prenda light. En el shade band de produccién esta la prenda que
constituye el limite inferior de aceptacion, es decir, es la pieza con la intensidad
mas leve que se puede permitir al momento en el que un estilo entre a su

produccion formal.

Prenda target. Es la que se asemeja al estandar tal y como lo ha solicitado

el cliente.

Prenda dark. Es la que conforma el limite superior de aceptacion en el
shade band de produccién, es decir es la tonalidad mas intensa con la que se

puede aceptar una prenda de un cierto estilo a producir.

Es preciso hacer mencidn que el shade band de produccién no lo
componen unicamente estas 3 prendas para cada estilo, sino que pueden ser
de 5 a 10 por ejemplo, pero que estén dentro de los parametros de aceptacion
delimitados por las piezas light y dark; esta seleccion de prendas se efectua

para tener una gama comparativa contra cada una de la prendas procesadas.
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Las piezas que se producen con intensidad light, son prendas que un
auditor de calidad puede rechazar y mandar a reproceso, debido a que si el
estandar del estilo que se procesa requiere una intensidad mayor a la que se
esta consiguiendo, las prendas procesadas se pueden mandar a reproceso
para llegar a la intensidad estandar. Una pieza que se produce con una
intensidad mayor a la de la referencia dark, es una pieza que se marca como
segunda por haber traspasado los limites maximos de aceptacion. Aunque
realmente esta decisién queda a discrecion del jefe de produccién, ya que si es
potasio el que se ha rociado y se han obtenido piezas que han traspasado la
referencia dark, estas pueden ser reprocesadas con el uso de tintes con el afan

de devolver un poco la tonalidad (cast) a la pieza.

4.1.1.5 Conexion con el departamento de ingenieria

Este es uno de los puntos mas importantes de todo el estudio que se ha
realizado, debido a que hasta la fecha el departamento de desarrollo e
ingenieria habian estado trabajando como departamentos independientes en el

proceso.

La propuesta es crear la conexion entre el departamento de investigacién y
desarrollo con el de ingenieria ya que desarrollo es el que inicia todo el proceso
de un estilo nuevo desde que analizan sus pruebas y el departamento de
Ingenieria es el que da el seguimiento y apoyo una vez que el estilo se
encuentra ya en produccién. Se propone pues que el departamento de
Ingenieria apoye al de Investigacién y desarrollo desde el montaje mismo de los

estilos nuevos, esto para tener un estudio de cada estilo desde el inicio.
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Este estudio comprende la toma de tiempos en el proceso, los
procedimientos y técnicas de aplicacion, los quimicos a utilizar, las areas de
aplicacién y todos aquellos factores que son lo que hacen posible la produccion
de un estilo. Si esto no se toma en cuenta, un estilo puede ser desarrollado y
aprobado y al momento de estar ya en proceso no se tendria un conocimiento

responsable de cada una de las variables bajo las que ha sido aprobado.

4.1.2 Departamento de planificacion central

Son muchas las funciones del departamento de planificacion central, pero
una de las mas importantes y relevante en el proceso productivo es la forma en
la que se planifican y programan los cortes para produccion de cada uno de los
estilos que han sido aprobados. Este programa de produccion se realiza en
base a prioridades o0 en base a las fechas en las que la fabrica ha acordado con
sus clientes la entrega de sus pedidos. Es por eso que enfocaremos la atencion
para el estudio de este departamento en lo que se refiere a la programacién por
weekending de cada estilo que ingresa al proceso de acabados especiales en el

area de aplicacidon de quimicos.

4.1.2.1 Mapa de exportacion

El mapa de exportacion no es mas que un esquema en el que se
planifican las fechas en las que se ha comprometido la entrega de un producto
a un determinado cliente. Regularmente se programa por semanas de
produccion, semanas de trabajo que en la fabrica se conocen con el nombre de
“‘weekending” y cuyo periodo comprende del dia jueves al dia miércoles. El
cuadro siguiente representa un ejemplo de un mapa de exportacion real

comprendido del weekending del 5 de junio al 5 de octubre del 2005.
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Tabla XXI. Mapa de exportacion
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Fuente: Informacién proporcionada por el departamento de planificacion de la empresa
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Como se puede observar un mapa de exportacion contiene informacion tal
como clientes, estilos por cliente, EDP (nombre del estilo), la secuencia y las
cantidades o volumenes de produccion proyectados por weekending. La
secuencia representa cada uno de los procesos que una prenda lleva en cada

una de las areas y sub areas de acabados especiales.

El mapa de exportacion presentado anteriormente fue previamente filtrado
para que refleje unicamente los procesos de aplicacion de quimicos, es por esta
razon que en la columna de “Secuencia” aparecen unicamente los procesos de
MAN, P.P.S, PIG, RES S. Y TINTE (abreviaturas utilizadas en la fabrica para
denotar los procesos de: Manchas, permanganato de potasio rociado con

pistola, pigmento, resina rociada con pistola y tinte respectivamente).

Una rutina es una secuencia légica de los procesos que una prenda lleva
en el area de acabados especiales y detalla el orden en que la prenda debe
procesarse en cada area, un ejemplo ilustrativo es el siguiente, en donde se

presenta la secuencia y rutina del estilo 0890 y EDP Savile worn paint de Levi’s.
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Figura 59. Rutina del proceso para un estilo

RUTINA DEL PROCESO
CLIENTE Nombre del Lavado EDP
MILL Mill Style FECHA
Cod.
ESTILO [Temporada |Inteligente
1 5 SECADO o WET
LIJA 400 BLANQUEO TINTE
7 MINUTOS 80° C
50 MINUTOS Y SUAVIZADO
2 10
¢ [__GRINDING | EXTRACTADO
ESMERIL EXTRACTADO
LIJA 220 3 MINUTOS
5 MINUTOS RUEDO
2 MINUTOS SECADO
BOLSAS 80°C
2:30 MINUTOS 50 MINUTOS
3 7 MANUAL DAMAGE 11 PIGMENTO
ESMERIL PIGMENTO BLANCO
100% PURO
STONE WASH DAMAGE EN 2 HOJALES
1:10 MINUTOS PIGMENTO PARDO:
0.4 gr PARDO, 0.1 gr ORANGE
6 HOLES Resina Acrilica 100mlI
4 MINUTOS Agua 900ml.
. EXTRACTADO s P.P. SPRAY w2
3 MINUTOS CONCENTRACION 2X1 15 MINUTOS
2 pasadas adelante y 1 1/2 atraz 320 GRADOS F
4 MINUTOS

Fuente: Informacién proporcionada por el departamento de desarrollo de la empresa

De la rutina anterior se puede observar que uUnicamente son dos los
procesos de acabados especiales que interesan para el area de aplicacion de
quimicos en esta secuencia, siendo estos, los pasos 8 y 11, porque el 8 indica
que luego de efectuarle destrucciones con esmeril en el area de hand brush,
pasa al area de aplicacién de quimicos para que se le rocie potasio con pistola
en una concentracion de 2 X 1. El paso 11 indica que también lleva pigmento en

color blanco y pardo.
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En cada uno de los procesos de la rutina o secuencia se agrega un
recuadro en donde el departamento de desarrollo hace anotaciones de interés
referentes a las variables con las que se desarrollo el estilo y que son propias
del mismo. Cada una de estas observaciones se debe considerar en cada una

de las areas por donde pasa el estilo en proceso.

4.1.2.2 Programaciones diarias

Como se pudo observar en el mapa de exportacion anterior (tabla XXI), en
este se refleja la programacion de lo que se debe producir para cada
weekending de determinados estilos, algunas veces las cantidades
programadas para un weekending supera la capacidad instalada con la que
cuenta la planta en el area de aplicacion de quimicos, por lo que es preciso
programar su produccion desde semanas anteriores, esto es, distribuir la
produccion de los weekendings con picos altos de produccién en los
weekendings anteriores, para lo cual se deben ir haciendo programaciones
diarias y poder llevar el control de que es lo que se puede producir en un dia de
trabajo y lo que realmente se produce.

El departamento de planificacion es el encargado de ir agregando al
sistema los pedidos de nuevos estilos y descargar del mismo, aquellos que ya

han sido producidos.
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Un ejemplo de una planificacion diaria es el siguiente:

Tabla XXII. Programacion diaria para el area de rociado de quimicos

Programacion Potasio

| Area | Rociado de Quimicos |
| Fecha | 30-jun
A donde va Cliente Estilo Contrato Corte Viene de Cantidad
lavanderia ONAVY.MEN 316490-ROVERS BHONL-NA 139867 WIP 352
139866 WIP 1.368
188685-CHELSEA BG3VI-PA 138726-1 WIP 440
BG3VJ-7TA 139984 WIP 840
Total ONAVY.MEN 3.000
LEV.WOMS.RTB | 3503 [ 706478 | 142344 WIP 592
Total LEV.WOMS.RTB 592
GAP.WOMEN 315228-ZENITH BG8GV-TA 140982 WIP 1.560
140984-1.2 HB3 1.274
140984-2.2 HB3 286
140985-1.2 HB3 480
140985-2.2 HB3 864
140986 HB3 1.336
140987-1.2 HB3 862
140987-2.2 HB3 480
B144712 HB3 28
140988 HB2 1.344
140989 HB2 1.344
140990 HB2 1.344
140991 HB2 1.344
140992 HB2 1.344
BFIRR-0A 141716 WIP 48
BF9RQ-0A 141806 WIP 504
300024-NORTHERM BH3GG-TA 139261 WIP 1.320
141105 WIP 1.230
141106 HB1 1.260
141107 HB1 1.260
Total GAP.WOMEN 19.512
TOM.WOMENS 0819272-EQUESTRIAN| 348314 138128SB-DARK WIP 138
138129SB-LIGHT WIP 122
138130SB-TARGET WIP 130
138131SB-DARK WIP 128
138132-1.3 WIP 144
Total TOM.WOMENS 662
CK.JR.FASH [ 53T [ VARIOS [ BATCH DESARROLLO [DESARROLLO 200
| 32V [ VARIOS [ BATCH DESARROLLO [DESARROLLO 200
Total CK.JR.FASH 400
Total lavanderia 24.166
Total general 24.166

Fuente: Informacién proporcionada por el departamento de planificacion de la empresa

Al igual que en el mapa de exportacidbn en la programacion diaria se
identifican claramente columnas como cliente, estilo, contrato, corte y cantidad
de piezas que conforman cada uno de los cortes. Para este ejemplo real de
programacion diaria se puede observar que se incluyen columnas como “a
donde va” y “de donde viene”, que no son mas que el proceso de procedencia y

destino de cada corte.
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En este ejemplo también se puede observar como es que en la
programacion diaria se incluyen aquellos batch que son estilos nuevos y que
representan corridas de prueba para la seleccion del shade band de

produccion, tal es el caso del estilo 53T y 32V de Tommy Hilfilger

4.1.3 Departamento de ingenieria

Este departamento es de suma importancia para el area de aplicaciéon de
quimicos, debido a que es un departamento cuya participaciéon dentro del area
lo convierte en un departamento de apoyo total para el area, un departamento
que vela por aplicar cada una de herramientas que proporcionan las ciencias
matematicas, fisicas y quimicas en el perfeccionamiento de las técnicas de
trabajo, consiguiendo asi el crecimiento de la eficiencia y el mejor

aprovechamiento de los recursos dentro del area.

Dentro de sus actividades mas importantes tenemos:

o Analisis, evaluacion, desarrollo e implementacion de mejoras en
cuanto a infraestructura del area.

o Analisis y mejoramiento continuo de procedimientos y técnicas de
trabajo.

o Aplicar las herramientas necesarias para la evaluacion y logro de la
calidad total en el proceso y area de aplicacion de quimicos.

o Calculo y validacién de tiempos de operacion por estilo.

o Calculo de metas de produccion diarias.

o Determinacion de las eficiencias de cada operario en el proceso
productivo.

o Calculo de las capacidades instaladas dentro del area, etc.
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Algunas de éstas merecen especial atencion y es por esta razén que en
las siguientes secciones del presente capitulo se proporciona una breve

explicacion de algunas de estas.

4.1.3.1 Calculo y validaciéon de tiempos de operacion por estilo

Uno de los procedimientos que normalmente realiza el departamento de
ingenieria dentro del area de aplicacion de quimicos es el estudio de tiempos,
tanto en el célculo de tiempos de operacion de un estilo o montaje nuevo, como

en el de estilos que ya estan en produccion y requieren validarse.

El hecho que un operario produzca un estilo durante periodos largos de
tiempo y en forma repetitiva durante varios dias, sugiere que un operario
desarrolla cierta destreza y habilidad en la aplicacion del quimico para ese
estilo, es por eso que es preciso validar cada uno de los tiempos de operacion
de estilos que representan corridas de produccién, con el animo de reducir
constantemente el tiempo de operacion de una persona en determinado estilo y

hacer mas eficiente el aprovechamiento del tiempo y recurso humano.

Estudio de tiempos. El estudio de tiempos de operacion lo realiza el
ingeniero de planta asignado al area y sirve para determinar el tiempo estandar
de operacion (conocido dentro de la fabrica como SAM, indistintamente del area

y el estilo para el que se calcule).
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Las actividades que se deben de tomar en cuenta al realizar el analisis de

la operacion son:

o Analizar el procedimiento de aplicacion de quimicos.

o Determinar los elementos en los que se divide la operacion.

o Cronometrar los elementos ya definidos y calcular el tiempo
promedio.

o Calificar la actuacién en la aplicacién tomando en cuenta el esfuerzo
y la habilidad del operario.

o Agregar las tolerancias de la operacion.

SAM (Standard allowed minutes = minutos estandares permitidos). Es el
tiempo estandar permitido para realizar una operacibn en una pieza,
cumpliendo con el procedimiento de trabajo descrito. Este se obtiene del

estudio de tiempos.

Actualmente el departamento de ingenieria tiene disefiados unos formatos
para toma de tiempos, en donde el analista de tiempos va anotando cada uno
de los tiempos cronometrados para el correspondiente calculo del tiempo
promedio y del SAM.

Estos formatos han sido elaborados con un sketch de cada tipo de prenda
que podria producirse en el area de aplicacion de quimicos (sea un pantalon,
falda, chumpa, jacket o short segun sea el caso). Un ejemplo de este formato es
como el que sigue, en donde se muestra el formato establecido para

cronometrar 10 tiempos de operacion de un pantalon.
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Figura 60. Formato para el cronometraje de tiempos de operaciéon

Cliente Ig:r |Esmo

Fecha: Area

Andlista de fiempos :

INOTAS

Froceso Tiempos Fromedio Sam ‘GBSERVACIONES
Ll L3 73 L) 75 7T ¥ L L 10

Rociado de quimicos

Se tiene contemplado el cronometraje de 10 tiempos de operacién por
estilo. Se ha estructurado un espacio para anotaciones en donde el analista de
tiempos debera llenar cada una de las observaciones que efectué del
procedimiento de aplicacion de quimicos en el estilo que esta evaluando, de tal
manera de poder tener una documentacion de procedimientos y técnicas
(documentacién del numero de rociadas por estilo, concentracion utilizada,
etc.). Este formato unicamente es para recolectar los tiempos cronometrados y

anotar el resultado del céalculo del tiempo promedio y SAM.
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Calculo de tiempo promedio y SAM. Si por ejemplo para un determinado

estilo se tiene que los 10 tiempos cronometrados son:

Tabla XXIIl. Tiempos cronometrados

Tiempos cronometrados

Proceso
4 5

Rociado de Potasio | 132" | 120" | 127” | 131”7 | 123" [283%] 130" NRBSN] 1277 | 121"

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de ingenieria del area

Procedimiento para el calculo manual. Lo primero que se debe hacer es
pasar los segundos a minutos (modo centesimal), esto para eliminar las
dimensionales de tiempo (en este caso segundos) y tener numeros reales que

faciliten calculos de metas y eficiencias.

Para el presente ejemplo se puede observar que en 8 de los 10 tiempos, el
operario mantuvo un ritmo de trabajo muy parejo, pues la variacion de los
tiempos es muy similar, excepto en el tiempo numero 6 y en el 8 en los que la
actuacion del operario consumié mas segundos de los normales. Esto se debe
a varios factores tales como distraccién, cansancio, intervencién de su
supervisor para dar indicaciones, etc. Por lo que cada uno de los dos tiempos
con mayor cantidad de segundos debe penalizarse con un “% de actuacion”,

segun la observacion y criterio del analista de tiempos.
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Para pasar los segundos a minutos (modo centesimal) se dividen los
segundos de cada tiempo dentro de 60 y aqui tenemos ya un tiempo en minutos

unicamente, por ejemplo:

Para el tiempo 1 tenemos: 1’ 32”, de donde 32 / 60 = 0.53 lo que equivale
a decir que el primer tiempo cronometrado es equivalente al tiempo 1.53 (en
centésimos). Asi sucesivamente se transforma cada uno de los tiempos

cronometrados.

Para el tiempo 6: se debe considerar un % de actuacion, por ejemplo, si
el operario perdié demasiado tiempo por algun motivo ajeno al proceso, el
analista segun su criterio podria penalizarlo con un % de actuacion de 50% (si
es justificable), esto indica que el operario estuvo al 50% de eficiencia durante
la aplicacidon de quimico en esta observacidn. Tenemos entonces que este
tiempo ya en minutos es equivalente a: 33 / 60 = 0.55, de donde 2’ 33” equivale
a 2.55 en centésimos. Este numero es el que multiplicamos por el % de
penalizacion quedando de la siguiente manera: 2.55 * 0.50 = 1.275 que es un
tiempo que esta aproximadamente dentro del rango de tiempos en los que el
operario habia estado trabajando.

Para el tiempo 8: un % de penalizacién podria ser el 68% (claro esta, que
estos % de penalizacion los establece el analista de tiempos previo analisis de
la observacion de la aplicacion de quimicos y utilizacidon de un criterio de
evaluacion). Se tiene entonces que este tiempo queda de la siguiente manera:
58 / 60 = 0.966 lo que da un tiempo en minutos en modo centesimal de 1.966
que el multiplicarlo por el % de actuacién resulta equivalente a 1.966 * 0.68 =
1.337. El tiempo 1.337 es un tiempo que oscila dentro del rango de tiempos

cronometrados.
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Una vez que cada uno de los tiempos se ha transformado a modo
centesimal, se procede al calculo del tiempo promedio que consiste en dividir la
suma de los tiempos cronometrados dentro de la cantidad de tiempos
observados. El SAM es equivalente al tiempo promedio por una tolerancia. La
tolerancia que se utiliza en la fabrica es la de 1.1680 (tolerancia fija
independientemente del area de trabajo). Asi se tiene que para el presente

ejemplo, el tiempo promedio y el SAM es como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla XXIV. Tiempos cronometrados y calculo de tiempo promedio y

SAM

Sieess Tiempos cronometrados Tiempo SAM
S 5 6 7 promedio —
Rociado

de 132" | 120" | 127" | 1’31” | 1'23” | 2’33” | 130" | 1°568” | 127" | 1'21”

Potasio

- 1.413 1.65’
Tiempos

en 153 | 1.33 | 145 | 152" | 1.38 1.28’ 1.50 1.34° 145 | 1.35
centesimal

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de ingenieria del area

Calculo mediante el uso de computadora. Si se quisiera dividir un
procedimiento de trabajo por operaciones mas sencillas (como se propuso en el
capitulo 3 cada uno de los procedimientos para pantalon, falda, chumpa y
jacket), se deberan cronometrar 10 tiempos para cada operacion. Para esto se
propone la utilizacién de una hoja electronica en donde se formule el calculo de
tiempo promedio y SAM y unicamente se deban ingresar los tiempos

cronometrados.
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Una alternativa propuesta es la siguiente hoja de Excel:

Figura 61. Hoja de Excel propuesta para el calculo de SAM

AES 2

INGENIERIA

Cliente: Lavado

Estilo: Fecha:

Analista: Carlos Alvarado

| CICLOS PARA CALCULO DE SAM'S

CICLOS EN MINUTOS SAM

# OPERACION 1,00 | 2,00 | 3,00 | 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 | 10,00 | promedio | tolerancia TN F.A% TS
1 0,00| 0,00] 0,00f 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 0,00 1,1680 | 0,0000 0,0000
2 0,00 0,00] 0,00] 0,00] 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 0,00 1,1680 | 0,0000 0,0000
3 0,00 0,00/ 0,00] 0,00] 0,00 | 0,00 | 0,00 [ 0,00 | 0,00 | 0,00 0,00 1,1680 | 0,0000 0,0000
4 0,00 0,00/ 0,00] 0,00] 0,00 [ 0,00 | 0,00 [ 0,00 | 0,00 | 0,00 0,00 1,1680 | 0,0000 0,0000
5 0,00 0,00 0,00| 0,00| 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 0,00 1,1680 | 0,0000 0,0000
6 0,00 0,00 0,00 0,00| 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 0,00 1,1680 | 0,0000 0,0000
7 0,00| 0,00] 0,00{ 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 0,00 1,1680 | 0,0000 0,0000
8 0,00|0,00{ 0,00{0,00| 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 0,00 1,1680 | 0,0000 0,0000

SAM TOTAL

En donde:

Fuente: Departamento de ingenieria del area

TN = Tiempo normal (resulta de multiplicar el tiempo promedio por la

tolerancia).

F.A.% = Factor de actuacién (establecido por el analista de tiempos en

base a su criterio).

SAM = Tiempo estandar permitido (multiplicacion del TN * F.A.%).
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Tabla de SAM por estilo para el area de aplicacion de quimicos. Algunos
ejemplos de SAM que han sido calculados para diferentes estilos dentro del

area de aplicacién de quimicos, se muestra con la siguiente tabla:

Tabla XXV. Tabla del SAM por estilos

CLIENTE ESTILO EDP
BANANA REPUBLIC 273724 ZACAPA WASH
GAP 276949-00 BRONCO
GAP WOMEN'S 328616 BRONCO ULTRA DW
GAP WOMEN'S 275857 BRONCO BUSTER A
GAP WOMEN'S 296136 BRONCO BUSTER DARK D
GAP MEN'S 269507 FADED AUTHENTIC
GAP MEN'S 308590-00 BLACK OUT
GAP MEN'S 326555 BLACK OUT
GAP OUTLET 283162 (USA) STILLETO SAND BLASTED VINTAGE
GAP OUTLET 306884 (Int.) STILLETO SAND BLASTED VINTAGE
GAP MEN'S 284434-00 VINTAGE FADED
GAP OUTLET oMENS| 314857-00 (USA) DARK AUTHENTIC
GAP OUTLET WoMENS| 323963 (Int.) DARK AUTHENTIC
AP 280313 RUSTIC AUTHENTIC
GAP MEN'S 308570-00 (71- CLOVE GT (Pigmento 1a. Fase)
GAP MEN'S 308570-00 (71- CLOVE GT (Pigmento 2a. Fase)
GAP MEN'S 308570-00 (71 CLOVE GT (Potasio)
GAP MEN'S 308570-00 (71- CLOVE GT (Resinas)
GAP MEN'S 308574-01 CLOVE GT (Potasio)
GAP MEN'S 308574-01 CLOVE GT (Resinas)
GAP WOMEN'S 31521701 ENITH
cAP 309751-00 ZENITH (Trouser Jean)
cAP 328777-00
cAP 273724 ZACAPA
cAP 300024 NORTHERN LIGHT
GAP WOMEN'S 200668 TIDAL WAVE
GAPWOMENS | 316589 (30695 ONY) LIGHT FADED
cAP 30410500 FOREST WASH
GAP GIRL'S 308869 FOREST
cAP 284434-00 NUTMEG WASH
GAP OUTLET WOMENS| 313603 (USA) MARY JANE (Dark y Light)
‘GAP OUTLET WOMEN 323966 (int) MARY JANE (Dark y Light)
GAP OUTLET 314856-00 (USA) | LONG & LEAN HANDSANDING VINTAGE
GAP OUTLET 323959 (Int) LONG & LEAN HANDSANDING VINTAGE
LEviS 0920
LEvS 0227 BLUE SPIRIT
LEvS 0919 SAVILE LIGHT
LEvS 0744 OLD BOND
LEvS 0926 SMASHED GREY
LEvS 0927 LAGUNA BLUE
LEvS 0890 SAVILE WORN PAINT
LEvS 0930 SAVILE WORN (No Paint)
LEvS 0793 LEVIS 793
LEvS 0934 NEW BOND
LEvS 3503 SMOLDER
LEvis 5547 VENICE BLEACH
LEvis 5039 ROCKER 81
LEvis 1993 SACKVILLE
Levis 1993 SACKVILLE
Levis 0014, LOVE WORN
OLD NAVY. 188685-00 CHELSEA
OLD NAVY 238473 CHELSEA
OLD NAVY 316490-00 ROVERS
OLD NAVY RAVENS (Prueba con PP)
OLD NAVY RAVENS (Prueba con PP)
OLD NAVY. VINTAGE FADED
OLD NAVY. VINTAGE
OLD NAVY. AUTHENTIC WASH RINSE (Tinte) | 1
OLD NAVY. REDSKINS
OLD NAVY SEA INDIGO!
OLD NAVY. MIDNIGHT WASH
OLD NAVY’ GIANT
BOOT CUT AUTHENTIC WASH RINSE
TOMMY HILFIGER OCEAN WASH
TOMMY HILFIGER FRONTIER WASH
TOMMY HILFIGER | 92184BL-819755 FADED EQUESTRIAN
TOMMY HILFIGER 349447 EQUESTRIAN DESTRUCTION WASH
TOMMY HILFIGER TCED WASH 0141 (26723)
FEDERATED 95190 BLACK RINSE WASH
STYLE 800 3519 BLACK RINSE
SALT 11202 (11221) ASPHALT
HOLLISTER 102573 TAGUNA WASH
ABERCROVBIE 3XT160 TAGUNA WASH
CALVIN KLEN WB95C18 36E (Tinte)
CALVIN KLEN WB95A27 36E (Tinte)
CALVIN KLEN MF16A17 40T (Potasio)
CALVIN KLEN MF16A17 20T (Pigmento)
CALVIN KLEN MF35A08 267 (Tinte)
CALVIN KLEN 328 328
CALVIN KLEN MG35A 31C (Tinte)
CALVIN KLEN MG35A’ 1D
CALVIN KLEN MT35A 1D
CALVIN KLEN WF35A! 32V (Potasio)
CALVIN KLEN MGA45A26 39G (Potasio)
CALVIN KLEN WD45A42 39K (Potasio)
CALVIN KLEN WD45A42 39K (Tinte)
CALVIN KLEN PF35A34 53W (Potasio)
CALVIN KLEN PF35A28 537 (Potasio)
CALVIN KLEN MG35A3 26U (Potasio)
CALVIN KLEN MF35A16 41Y (Potasio)
CALVIN KLEN MF16A1 42F (Polasio)
CALVIN KLEIN WB45A4 248 (Potasio)
CALVIN KLEN MG35A3 37A (Tinte)
JCREW 70983 DARK ENZYME WASH

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de ingenieria del area
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4.1.3.2 Calculo de las metas de produccion diarias por operario

Meta de produccion. Se entiende por meta de produccion la cantidad de
piezas que un operario debe producir en una jornada de trabajo y a una cierta

eficiencia.

Para el calculo de las metas de producciéon se deben considerar los

siguientes aspectos:

e SAM de los estilos que se producen en una jornada de trabajo.
¢ Minutos disponibles en una jornada de trabajo.

e Calculo de metas considerando diferentes eficiencias para operarios.
Calculo de una meta de produccién. El céalculo de la meta de produccion

para cada operario durante una jornada de trabajo obedece a la siguiente

féormula:

Meta de produccién diaria = ((minutos disponibles en una jornada / SAM por estilo) * % de eficiencia).

El calculo de la meta de produccion para cada operario durante una hora

de trabajo se realiza con la férmula:

Meta de produccién por hora = ((minutos disponibles en una jornada / SAM por estilo) * % de eficiencia).
Horas disponibles en una jornada.
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Cabe mencionar que la jornada de trabajo que se labora en la fabrica en
estudio es igual a 12 horas, lo que nos permite una disponibilidad de tiempo de
produccion de 11 horas o 660 minutos, (la diferencia de una hora es por el

consumo de alimentos del personal).

Ejemplo. Si un determinado estilo tiene un SAM calculado de 1.20, las
metas de produccién 0 numero de piezas a producir por jornada y por hora de
trabajo serian como se muestra a continuacion considerando diferentes

eficiencias.

Tabla XXVI. Metas de produccion por jornada y por hora a diferentes
eficiencias

Esiloc  Metaal 100% | Metaal 90% | Meta al 80% Meta al 70%

Pordia | Porhora Pordia |Porhora Pordia Porhora Pordia Por hora
XXX 550 50 495 45 440 40 385 35

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de ingenieria del area.

Nota: La jornada de trabajo tomada en consideracion es de 11 horas o

660 minutos.

Un ejemplo real del calculo de metas de produccidén por estilo es el que se

presenta con la tabla XXVII.
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Tabla XXVII. Metas de produccion por estilo

SAMS DEL AREA DE SPRAY 660 MINUTOS (11 HORAS )

ULTIVA
ProDHORA| PRODHORA| PRODORA s riplaci| o
CLIENTE ESTILO EDP SAM | META| ON
BANANA REPUBLIC 273724 ZACAPA WASH 2.50 | 264 24 18 14___| 22/06/2005 |Pantalon
GAP. 276949-00 BRONCO 51| 437 30 05/04/2005 [Pantalon
GAP WOMEN'S 328616 BRONCO ULTRA DW 437 30 05/04/2005 [Pantalén
GAP WOMEN'S 275857 BRONCO BUSTER A 388 26 22/06/2005 [Pantalon
GAP WOMEN'S 296136 BRONCO BUSTER DARK D 388 26 22/06/2005 [Pantalén
GAP MEN'S 269507 FADED AUTHENTIC 82| 363 25 05/04/2005 [Pantalon
GAP MEN'S 308590-00 BLACK OUT (Spray) 52| 434 30 31/5/2005_|Pantalén_|
GAP MEN'S 326555 BLACK OUT (Spray) 52| 434 31/5/2005 |Pantalon
GAP QUTLET 283162 (USA) STILLETO SAND BLASTED VINTAGE | 1.44 | 457 2 06/06/2005 [Pescador
GAP OUTLET 306884 (Int.) STILLETO SAND BLASTED VINTAGE 44] 457 5 06/06/2005 |Pescador
GAP MEN'S 284434-0( VINTAGE FADED (Potasio) 76 7 05/04/2005 |Pantalén
GAP OUTLET WOMEN'S| 314857-00 (USA) DARK AUTHENTIC 53 06/09/2005 [Pantalén
GAP OUTLET WOMEN'S | 323963 (Int.) DARK AUTHENTIC .53 06/09/2005 |Pantalon
GAP 280313 _ RUSTIC AUTHENTIC 58 05/04/2005 [Pantalon
GAP MEN'S 308570-00 (71-00) | CLOVE GT (Pigmento 1a. Fase) | 541 7 13/5/2005_|Pantalon
GAP VEN'S 308570-00 (71-00) | CLOVE GT (Pigmento 2a. Fase) 67 7 3 13/5/2005_|Pantalon
GAP MEN'S 308570-00 (71-00} CLOVE GT (Potasio) 56 | 423 9 3| 05/04/2005 [Pantalon
GAP MEN'S 308570-00 (71-00) CLOVE GT (Resinas) 35| 489 3 7 05/04/2005 |Pantalén
GAP MEN'S 308574-00 CLOVE GT (Potasio) 87| 353 4 9 16/6/2005_|Pantalon
GAP MEN'S 308574-00 CLOVE GT (Resinas) 64| 402 7 22 16/6/2005_|Pantal
GAP WOMEN'S 315217-00 ENITH 13| 584 53 0 3 05/04/2005 [Pescador
GAP. 309751-00 ZENITH (Trouser Jean) 00] 330 30 23 06/08/2005 [Pantalon
GAP. 328777-00 ZENITH 80 | 368 25 06/06/2005 [Pantalon
GAP. 273724 ZACAPA 46 | 148 10 05/04/2005 |Pantalén
GAP 300024 NORTHERN LIGHT 77| 373 25 15/6/2005_[Pantalén
GAP WOMEN'S 200668 TIDAL WAVE 70| 388 26 1 05/04/2005 |Pantalon
GAP WOMEN'S __| 316589 (30695 ONY) LIGHT FADED 80| 367 25 0| 22/06/2005 [Pantalon
GAP. 304105-00 FOREST WASH 28] 516 5 8 17/6/2005_|Pantalon
GAP GIRL'S 308869 FOREST 00] 132 22/06/2005 [Pantalon
GAP. 284434-00 NUTMEG WASH 78| 371 20 | 06/08/2005 |Pantalon
GAP OUTLET WOMEN'S | 313603 (USA) MARY JANE (Dark y Light) 66 | 399 22 13/6/2005 _|Pantalén
GAP OUTLET WOMEN'S | 323966 (Int.) MARY JANE (Dark y Light) 66| 399 22 13/6/2005_|Pantalon
GAP OUTLET 314856-00 (USA) LONG & LEAN HANDSANDING VINTAGE 61] 410 22 05/04/2005 |Pantalon_|
GAP QUTLET 323959 (Int) LONG & LEAN HANDSANDING VINTAGE_| 161 | 410 22___| 05/04/2005 |Pantaién
LEVIS 0920 02] 327 0 22 8 | 05/04/2005 [Pantalon
LEViS 0227 BLUI 25| 293 7 20 6 | 22/06/2005 [Pantalon
LEVIS ~0919 SAVI 75] 377 4 26 1 05/04/2005 |Pantalén
LEVIS 0744 06| 320 22 7 05/04/2005 [Pantalén
LEVIS 0926 SMAS 30| 508 35 28 22/06/2005 |Pantalon
LEVIS 0927 LAGUNA BLUE .25 | 293 20 22/06/2005 tal
LEVIS 0890 SAVILE WORN PAINT 25| 293 20 22/06/2005 al
LEVIS 0930 SAVILE WORN (No Paint) 5| 293 20 22/06/2005 [Pantalon
LEViS LEVIS 793 4| 324 05/04/2005 [Pantalon
LEVIS ~0934 NEW BOND 7] 420 18/6/2005 _[Pantalén
LEVIS 3503 SMOLDER 66| 398 22 05/04/2005 [Pantalon
LEVIS 5547 VENICE BLEACH 67| 395 22 05/04/2005
LEViS 5039 ROCKER 81 .96 | 167 1 9 14/6/2005
LEVIS 1993 SACKVILLE 13| 584 5: 32| 05/0412005
LEVIS 1993 SACKVILLE 179 7 1 20/6/2005
LEVIS 0014 LOVE WORN 5 | 293 22/06/2005
OLD NAVY. 188685-00 CHELSEA 7] 353 05/04/2005
OLD NAVY. 238473 CHELSEA 87| 353 22/06/2005
OLD NAVY. 316490-00 ROVERS .13 ] 310 31/5/2005
OLD NAVY 161871 RAVENS (Prueba con PP) 88 | 229 06/11/2005
OLD NAVY 77288 RAVENS (Prueba con PP) 88| 229 22/06/2005
OLD NAVY 3810-00 VINTAGE FADED 600 22/06/2005
OLD NAVY. 3813-00 VINTAGE 600 55 20/6/2005
OLD NAVY. 3815-00 AUTHENTIC WASH RINSE (Tinte) 455 5 22/06/2005
OLD NAVY. 3544-00 REDSKINS E 446 06/06/2005
OLD NAVY 2497 SEA INDIGO 70| 388 24 22/06/2005
OLD NAVY 350682 MIDNIGHT WASH 30 | 508 35 22/06/2005
OLD NAVY. 313544-01 GIANT 431 29 17/6/2005
BOOT CUT 345167 AUTHENTIC WASH RINSE E 455 31 25 06/06/2005
TOMMY HILFIGER 92281 OCEAN WASH 293 20 6 22/06/2005
TOMMY HILFIGER 92281 FRONTIER WASH 330 23 8 22/06/2005
TOMMY HILFIGER 92184BL-819755 FADED EQUESTRIAN 80| 367 25 22/06/2005
TOMMY HILFIGER 349447 EQUESTRIAN DESTRUCTION WASH | 1.59 | 415 28 14/6/2005
TOMMY HILFIGER ICED WASH 0141 (25723) 97| 335 05/06/2005
FEDERATED 9519D BLACK RINSE WASH 1.72] 384 05/07/2005
STYLE 8 CO. 3519 BLACK RINSE 80 | 367 22/06/2005
SALT 11202 (11221) ASPHALT 49| 443 15/06/2005 |Pantalén
HOLLISTER 102573 TAGUNA WASH 63| 405 2 22 17/6/2005_[Pantalon
‘ABERCROMBIE 3X1160 TAGUNA WASH 25| 293 7 20 22/06/2005 |Pantalon
CALVIN KLEIN B95C18 36E (Tinte) .02 | 327 0 22 17/6/2005_|Pantalon
CALVIN KLEIN BISA27 36E (Tinte) .02 | 327 0 22 17/6/2005 |Pantalén_|
CALVIN KLEIN IF16A17 40T (Potasio) 25| 293 7 20 22/06/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN IF16A17 40T (Pigmento) 00] 220 15 22/06/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN IF35A08 267 (Tinte) 25| 293 20 22/06/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN 328 328 57 9 29 06/09/2005 [Pantalén
CALVIN KLEIN MG35A30 31C (Tinte) 69 1 27 15/6/2005_|Pantalon
CALVIN KLEIN MG35A31 31D .80 7 25 22/06/2005 |Pantalon
CALVIN KLEIN MT35A01 1D 50 | 440 30 22/06/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN WF35A36 32V (Potasio) .50 |_440 0 06/11/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN WF35A36 32V (Tinte con trapo) 90| 9% 06/11/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN MG45A26 39G (Potasio) 50| 264 4 8 22/06/2005 |Pantalon
CALVIN KLEIN WD45A42 39K (Potasio) 00] 220 5 22/06/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN WD45A42 39K (Tinte) .00 | 220 5 22/06/2005 |Pantalon
CALVIN KLEIN PF35A34 53W (Potasio) .25 | 293 20 22/06/2005 |Pantal
CALVIN KLEIN PF35A28 53T (Potasio) .00 | 330 22/06/2005 [Pantal
CALVIN KLEIN MG35A3! 26U (Potasio) 50| 264 4 22/06/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN MF35A1 41Y (Potasio) 25| 293 7 22/06/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN MF16A1 42F (Potasio) 25| 293 7 22/06/2005 |Pantalén
CALVIN KLEIN WB45A4 24B (Potasio) .50 | 264 4 22/06/2005 [Pantalon
CALVIN KLEIN MG35A3; 31A (Tinte) 25| 528 8 05/06/2005 [Pantalon
JCREW. 70983 DARK ENZYME WASH 156 | 423 38 29 23___| 05/04/2005 |Pantalon
Vo Bo. Jefe de Ingenieria AES 2 Vo. Bo. Jefe de Area

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de ingenieria del area
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Otra propuesta para la toma y registro de tiempos y procedimientos de
aplicacién de quimicos en el montaje de estilos nuevos y validacién de estilos
en produccidén asi como el calculo de metas, es el formato mejorado para

recopilacion de datos y calculo de SAM que se presenta a continuacion:

Figura 62. Formato para el montaje de estilos nuevos

Finishing K-6
Departamento De Ingenieria
Area De Acabados Especiales y Lavanderia

p Handbrush [ Jsandblast [ Jspray [ JResinas [ ]
Area
washex [ JHorno [ JLavanderia [ Jotro [ |
Operacién | |
Fecha Cliente Estilo Edp g T'PO . Equlpo_/ Temp. SAM
Prenda |maquinaria| accesorios
Pasos Descripcion del Metodo
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
rm— Tiempos dos ( imal)
Ti T2 T3 T4 15 T6 T7 T8 T Ti0
T. crono. Seg
% actuacion
T normal
Prom. ciclos
% tolerancia| 16,80%
SAM
Meta turno| Meta/hora | Meta turno| Meta/hora | Meta turno | Meta/hora | Meta turno | Meta/hora | Meta turno
Metas 100% 100% 90% 90% 80% 80% 75% 75% 70%

Analista Revisor

Fuente: Departamento de ingenieria del area
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Para ilustrar de mejor forma la utilizacion del mismo, se presenta el
montaje real de un estilo nuevo recién ingresado al area de produccion con

aplicacién de quimicos.

Figura 63. Utilizacion del formato para el montaje de estilos nuevos

Finishing K-6
Departamento De Ingenieria
Area De Acabados E: ial

yL ia

. Handbrush [ TT__]sandblast [ 17 Jspray I Resinas [ TT ]
Area | ex [T Jromo [T Jisvanderia [—TT—Jotro [
Operacién | I

‘ Fecha | Cliente | Estilo Edp | o Tipo. | Equipo/ |i oo | SAM ‘
Prenda maquinaria| accesorios
| 22-sep-05 | Abercrombie |  2x0372 Super Light | Pantalén I Robot I Pistola IHOLLVDAV osl 2,5054 I
Pasos Descripcién del Metodo
1 [Toma prenda el buggie
2 Coloca prenda en el globo
3 Infla parcialmente el globo
4 Ajusta prenda al globo para evitar arrugas
5 Infla totalmente el globo
6 [Toma la pistola
7 Rocia el panel delantero
8 Gira el Robot
9 Rocia el panel trasero
10 Suelta la pistola
11 Limpia exceso de quimico en el globo
12 Desinfla el globo
13 Retira la pieza
14 Coloca la Prenda en el buggie.
15
16
17
18
19
20
e Tiempos cronometrados ( i )
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10

T. crono. Seg 231 232 235 217 218 209 217 234 227 222

% actuacion | 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

T normal 25167 2.5333 2,5833 2,2833 2.3000 2,1500 2.2833 2.5667 2,4500 2.3667

Prom. ciclos 2,15

% tolerancia 16,80% Concentracion: 50/50 PP

Panel delantero: 2 pasadas de figura y 1 de sombra.
SAM 2,5054 Panel trasero: 2 pasadas de figura y 1 de sombra.
Meta turno | Meta/hora | Meta turno ' Meta/hora Meta turno Meta/hora | Meta turno| Meta/hora | Meta turno
Metas 100% 100% 90% 90% 80% 80% 75% 75% 70%
264 24 238 22 211 20 198 18 185

Analista Carlos Alvarado

Revisor |

Fuente: Departamento de ingenieria del area
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4.1.3.3 Determinacion de la eficiencia por operario en el

proceso productivo

La siguiente hoja de excel es una ejemplo real de una tabla de control y
calculo de eficiencias por operario en dos lineas de produccion dentro del area
de aplicacion de quimicos (spray), durante el weekending del 27 de octubre al 2
de noviembre del afio 2005 (se debe recordar que un weekending dentro de la

fabrica que se analiza, comprende periodos semanales de jueves a miércoles).

Ejemplo real del calculo de eficiencias por operarios:

Tabla XXVIII. Control y calculo de eficiencias por operario

REPORTE DE EFICIENCIA SPRAY 1

JORNADA DIAS LABORADOS 7 DE SEGUNDAS

1 114425 |ARMANDO DE LA CRUZ COLOCH CANAHUL 133 2009% [ X 0,00% 0 0,00% 349 52:88%
2 134425 |DENNY CHAVEZ OSORIO 133 2009% [ X 0,00% 0 0,00% 346 52,48%
3 134427 |JORGE ABELINO AGUILAR QUEJNAY 133 2009% [ 0,00% 0 0,00% 344 5209%
4 133583 |JOSE OBDULIO LOPEZ GONZALEZ 62 9.45% [ X 0,00% 0 0,00% 0 0,00%
5 110907 |ARIEL SARCENO CORADO 62 9.45% 0 X 0,00% 0 0,00% 0 0,00%
6 117913 |EDWIN ALEXANDER RODRIGUEZ RIOS 55 830% 0 X 0,00% 0 0,00% 0 0,00%
7 141303 |ARTURO DE JESUS ESTEVES CARDONA 0 0,00% 0 X 0,00% 0 0,00% 0 0,00%
8 134505 |AURELIO MARROQUIN GARCIA 55 830% 0 X 0,00% 0 0,00% 52 7.88%
9 134124 |GUSTAVO RAMIRO PA TOT REPROCES® 0 X 0,00% 0 0,00% 52 7.88%
10 134942 |EFRAIN RAYMUNDO OROZCO REPROCES® 0 X 0,00% 0 0,00% 0 0,00%
n 132281 |EDGAR ROLANDO ARDON PAZ 55 830% 0 X 0,00% 0 0,00% 0 0,00%
12 134424 |ELIAS CHUN CAAL 55 830% 0 X 0,00% 0 0,00% 406 61,55%
13
SAM
PRODUCCION POR DIA 742 7920 0 n 7260 0 0 1549 0
Supervisor 9.37% x 0,00% #iDIV/0! #iDIV/0!
Cuadrador 9.37% x 0,00% #iDIV/0! #iDIV/0!
Cuadrador 9.37% 0,00% #iDIV/0! #iDIV/0!

Inspector

Inspector

rexsonat ressonns [ ressonss o ressonss s

LINEA 2

1 131190 LOPEZ 3 [ X 0 X

2 109366 |CARLOS ANTONIO LOPEZ 55 8.30% [ X 0 0,00% 313

3 134008 |ROLANDO ROCAEL 55 830% o X 0 0,00% 562

4 132277 |CESAR AUGUSTO BORRAYO o REFROGESS: o x 0 0.00% 0

5 127798 |CARLOS ENRIQUE BARRERA OVANDO 55 830% [ X 0 0,00% 286

6 106643 |PEDRO MENDOZA CHAVEZ 55 830% o x 0 000% 355

7 134434 |SAUL ADAN GODINEZ SALES 55 830% o X 0 0,00% 363

8 132274 |ANTONIO OCH NAVICHOC [ X 0 0,00% 450

9 127292 |AMILCAR MANUEL CABRERA REYES 55 830% o X 0 0,00% 2

10 134510 |MARIO DE JESUS GARCIA CORDOVA 55 8.30% o x 0 0,00% 519

1 135958 |SANTIAGO XOL POP 0 0,00% o X 0 0,00% 0

2 113003 _[SANTOS JULIAN BARRERA PEREZ 8 7.27% [ x 0 0,00% 0

13 119030 _[JESUS MENDOZA TAMBRIZ 55 8.30% 0 x 0 0,00% 1

PRODUCCION POR DIA 541 7920 [ 13 0 [ 3788 0

Supervisor 6.83% X #iDIV/0! #iDIV/0!
Cuadrador 1345 6,83% X #{DIV/0! #iDIV/0!
Cuadsador 6,83% #DIV/0! #DIV/0!

Inspector

Tnspector

Fuente: Departamento de ingenieria del area

189



NOTA: En la tabla anterior es claramente visible el espacio en donde se

indica que la jornada laboral es de 660 minutos efectivos de trabajo.

¢, Como se calculan las eficiencias por operarios en un dia de trabajo? De

linea 1 teniendo lo siguiente:

la tabla anterior analizaremos la jornada de trabajo del dia 27 de octubre de la

Tabla XXIX. Control de eficiencia diaria individual

REPORTE DE EFICIENCIA SPRAY 1

JORNADA

LINEA 1 27-oct-05
1 114425 |ARMANDO DE LA CRUZ COLOCH CANAHUI 133 X 20,09%
2 134425 |DENNY CHAVEZ OSORIO 133 X 20,09%
3 134427 |JORGE ABELINO AGUILAR QUEJNAY 133 X 20,09%
4 133583 |JOSE OBDULIO LOPEZ GONZALEZ 62 X 9,45%
5 110907 |ARIEL SARCENO CORADO 62 X 9,45%
6 117913 |[EDWIN ALEXANDER RODRIGUEZ RIOS 55 X 8,30%
7 141303 |ARTURO DE JESUS ESTEVES CARDONA 0 X 0,00%
8 134505 |AURELIO MARROQUIN GARCIA 55 X 8,30%
9 134124 |GUSTAVO RAMIRO PA TOT @E@@@@E
10 134942 |EFRAIN RAYMUNDO OROZCO E‘@E@@@E
1 132281 |[EDGAR ROLANDO ARDON PAZ 55 X 8,30%
12 134424 |ELIAS CHUN CAAL 55 X 8,30%
13
SAM

ROD ON POR DIA 742 12 7920

perviso 9.37%

drado 9.37%

do 9.37%

PERSONAL

Fuente: Departamento de ingenieria del area
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Podemos notar que existen varias columnas tal como: No. de robot,

No. de pago, nombre, minutos producidos, marcaje y eficiencia.

Las primeras 3 columnas son las columnas de identificacion por operario
(el robot en el que esta asignado, su numero de pago o de identificacion dentro
de la fabrica y su nombre). La siguiente seccidn es la de nuestro interés para el

calculo de las respectivas eficiencias individuales.

Calculo de eficiencias individuales. Aqui necesitamos conocer cuales son
los estilos de prendas que un operario ha producido en su jornada de trabajo.
Dependiendo del volumen de produccién puede darse el caso que un solo
operario pueda producir un unico estilo durante toda su jornada o pueda
producir variedad de estilos, por lo que es necesario llevar un record de
produccion por hora de cada operario, en donde se lleva el registro de las
prendas que produce por estilo, el SAM para cada estilo y la cantidad de piezas
que produce en una hora de trabajo (ver figura 89 en apéndices, para conocer
el formato disefiado para el control de produccion por hora en el area de

aplicacién de quimicos).
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Tabla XXX. Calculo de eficiencias individuales por jornada de trabajo

REPORTE DE EFICIENCIA SPRAY 1

JORNADA

1 114425 |ARMANDO DE LA CRUZ COLOCH CANAHUI 133 ‘ X 20,09%
2 134425 |DENNY CHAVEZ OSORIO \] 3y X 20,09%
3 134427 (JORGE ABELINO AGUILAR QUEJNAY E X 20,09%
4 133583 (JOSE OBDULIO LOPEZ GONZALEZ 62 X 9,45%
5 110907 [ARIEL SARCENO CORADO 62 X 9,45%
6 117913 |EDWIN ALEXANDER RODRIGUEZ RIOS 55 X 8,30%
7 141303 [ARTURO DE JESUS ESTEVES CARDONA 0 X 0,00%
8 134505 [AURELIO MARROQUIN GARCIA 55 X 8,30%
9 134124 |GUSTAVO RAMIRO PA TOT RERROCGES®

134942 (EFRAIN RAYMUNDO OROZCO @E @ R@ E

132281 [EDGAR ROLANDO ARDON PAZ 55 X 8,30%

—
(=]

—_
=y

—-
S

134424 (ELIAS CHUN CAAL 55 X 8,30%

—
[5)

PRODUCCION POR DIA 742 12 7920

Supervisor 9,37%
Cuadrador x 9.37%
Cuadrador 9,37%

Inspector

Inspector

PERSONAL 9

Fuente: Departamento de ingenieria del area

Asi pues, para obtener los 133 minutos producidos (dato encerrado en una
elipse) y la respectiva eficiencia (dentro de un recuadro) del operario Armando
de la Cruz Coloch, se debid conocer previamente los estilos que él produjo en la
jornada del 27 de octubre, por lo que la tabla XXXI nos muestra su record de

produccion.
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Tabla XXXI. Registro en Excel de los estilos producidos por operario

REPORTE DE EFICIENCIA SPRAY 1 P —_—

27-10-05

| LANDSIDE 3710 728 316491

114425 |ARMANDO DE LA CRUZ COLOCH CANAHUI 20,09%

SAM 156 187
PRODUCCION POR DIA 742 12 7920 335 160 [ o o

Fuente: Departamento de ingenieria del area

La seccidén sombreada con fondo gris, es en donde se van ingresando las
cantidades producidas de cada estilo por un operario. Esto indica que Armando
de la Cruz Coloch el dia 27 de octubre unicamente produjo prendas del estilo

“Landside 37107, del que produjo 85 piezas durante 3 horas de trabajo.

Tabla XXXII. Ingreso de piezas producidas por hora

SUMA * X fe =30+30+425

A B =] AD AP B BC BD

s . 27-10-05

7 LAHDSIDE 3710 XﬂS]M@T

. 1 114425 |ARMANDO DE LA CRUZ COLOCH CANAH <30:3025 /

21 SAM 156 137
ﬁ, __ I r

Fuente: Departamento de ingenieria del area

Como se observa en dos horas de trabajo produjo 30 piezas y en la otra
produjo unicamente 25 unidades, asi se tiene entonces que durante una
jornada de trabajo este operario produjo 85 unidades unicamente. El
correspondiente SAM del estilo Landside 3710 es de 1.56 minutos (modo
centesimal).
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Cada una de las siguientes columnas del area sombrada, es el espacio

para llevar el control de los diferentes estilos producidos por un operario.

Entonces los minutos producidos del operario en estudio son: 133

minutos. Obteniéndose de la siguiente forma:

Minutos producidos = ¥(Cantidad de piezas de por hora de un estilo * SAM del estilo)

Asi los minutos producidos de Armando son: 85 * 1.56 = 132.60 = 133

minutos.

Y su eficiencia durante la jornada de trabajo del 27 de octubre es:

Eficiencia = (Minutos producidos / Minutos instalados) * 100

Nota: Los minutos instalados son los equivalentes a la jornada de trabajo,

para la fabrica son 660 minutos instalados.

Para el ejemplo del operario Armando de la Cruz se tiene que la eficiencia

a la que el estuvo este dia es:

Eficiencia = (132.60 minutos / 660 minutos) * 100 = 20.09 %.

En resumen se puede verificar que el operario del ejemplo tuvo una
ocupacion de 133 minutos producidos y estuvo a una eficiencia del 20.09%

(datos encerrados dentro de una elipse y un cuadrado respectivamente en la
tabla XXX).
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Para hacer mas facil el calculo de eficiencias se utiliza una hoja de excel
formulada para proporcionar estos resultados. Algunos operarios no se toman
en cuenta para el calculo de eficiencias y son aquellos que se dedican a
“reprocesos”, cuya labor no cuenta como produccion real por procesar piezas

que por algun motivo fueron rechazadas y se pueden reprocesar.

La eficiencia de los coordinadores, supervisores y cuadradores del area se
calcula en base a los minutos instalados y producidos de toda la linea de
trabajo, de donde se toma en consideracion a todos aquellos operarios que
aparecen en un reporte de asistencia diaria proporcionado por el departamento
de recursos humanos del area de acabados especiales. Asi para el presente
ejemplo tenemos que en la linea 1 hay reportados 12 operarios quienes para
este dia aparecen en el reporte generado por el reloj de control de entradas y
salidas de la fabrica. Entonces tenemos que la eficiencia del personal staff del

area para este dia es:

Eficiencia = (£ minutos producidos / Z minutos instalados) * 100

La eficiencia de cada persona del staff es:

2 minutos producidos = (133+133+133+62+62+55+55+55+55) = 743

minutos.
NOTA: La diferencia de un minuto con el resultado que arroja la tabla se

debe al redondeo de decimales en el manejo de férmulas que efectua la hoja de

calculo de excel.
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2 minutos instalados = (12 operarios * 660 minutos/operario) = 7920

minutos.

Tenemos entonces que la eficiencia es igual a:

(742 minutos / 7920 minutos) * 100 = 9.3686 = 9.37 %.

Tabla XXXIII. Calculo de eficiencias individuales del personal de
mandos medios (staff)

REPORTE DE EFICIENCIA SPRAY 1

JORNADA

LINEA 1

1 114425 |[ARMANDO DE LA CRUZ COLOCH CANAHUI 133 X 20,09%
2 134425 |DENNY CHAVEZ OSORIO 133 X 20,09%
3 134427 |JORGE ABELINO AGUILAR QUEJNAY 133 X 20,09%
4 133583 [JOSE OBDULIO LOPEZ GONZALEZ 62 X 9,45%
5 110907 |ARIEL SARCENO CORADO 62 X 9,45%
6 117913 |[EDWIN ALEXANDER RODRIGUEZ RIOS 55 X 8,30%
7 141303 |ARTURO DE JESUS ESTEVES CARDONA 0 X 0,00%
8 134505 |AURELIO MARROQUIN GARCIA 55 X 8,30%
9 134124 |GUSTAVO RAMIRO PA TOT REFROGES®

134942 |EFRAIN RAYMUNDO OROZCO R@PR@E

=
=}

1 132281 |[EDGAR ROLANDO ARDON PAZ 55 X 8,30%
12 134424 |ELIAS CHUN CAAL 55 X 8,30%
13 p N
SAM /
ROD O OR DIA 42 12 7920
perviso 9.37%
drad ‘ 9.37%

ado \L 9.37%

pecto \\ o

PERSONAL 9

Fuente: Departamento de ingenieria del area
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4.1.3.4 Calculo de las capacidades en minutos para cada una

de las temporadas

El calculo de las capacidades en minutos para cada una de las diferentes
temporadas de produccion en la fabrica, es uno de los estudios mas
importantes que realiza el departamento de ingenieria asignado al area de
acabados especiales, debido a que este estudio provee la informacion
necesaria para estimar si se puede cumplir con los volumenes de produccion en
cada weekending de una temporada, tomando en consideracion la capacidad
instalada con la que se cuenta. El propdsito es obtener resultados concisos y
de facil interpretacion que reflejen en que momento se pueden llegar a tener

cuellos de botella por condiciones criticas de capacidad instalada.

El objetivo que se persigue en cada temporada (Fall, Holiday, Spring o Summer

segun sea el caso) es el de obtener datos de importantes tales como:

e Minutos instalados.
e Minutos requeridos.

e Porcentaje de utilizacion

El analisis del calculo de capacidades en minutos parte del mapa de
exportacion proyectado para cada temporada, asi por ejemplo, tenemos el
siguiente mapa de exportacion en donde se observan los diferentes estilos
programados para ser exportados en cada weekending de la temporada de

produccion Holiday.
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Tabla XXXIV. Mapa de exportacion proyectado para la temporada

Holiday 2005

AL: 01/07/2008
C (vacias)
(Todas)
Tipo de Lavado (Todas)
Temporada HOLOS
Programa (Todas)
PO (Todas)
Unidades Fecha de Exportacion
Cliente |Estilo EDP SECUENCIAS| _i7-ago 24-ago 31-ago 07-sep 1d-sep 21-sep 28-sep 05-oct 12-0ct Total general
LAGUNA WASH PPS 10.500 21.000 31,500 21,000 10.500 94,500
248 PPS 315 315
37U PPS 315 315
[cKMEN FASH 248 PPS 315 315
[ckmEN FAsH 39K PPS 316 316
[ckmENFASH 370 PPS 316 316
[ckmENFASH 248 PPS 315 315
[CKMENFASH 396 PPS 3436 3436
26U PPS 26.250 26.250
31D PPS 5274 3780 9.054
[ckmEN FAsH 46X PPS 8925 8.925
[ckMEN FASH 39F. PPS 13.335 13335
[ckmENFASH 32X PPS 643 643
[ckmENFASH 396 PPS 4.305 4.305
[ckwom.FasH a1y PPS 15753 1.995 17.748
37U PPS 315 315
248 PPS 315 315
248 PPS 315 315
jckwom Fash 248 PPS 315 315
[ckwom FasH 36C PPS 4.073 4073
[FEDERATED BLACK RINSE WASH PPS 1.701 126 1172 2999
[FEDERATED BLACK RINSE WASH PPS 2.268 240 3302 5810
[FEDERATED 9519DS-BR' BLACK RINSE WASH PPS 504 252 756
[FEDERATED BLACK RINSE WASH PPS 448 870 1.358 2676
[FEDERATED BLACK RINSE WAS} PPS 649 643 1.292
[Gap Outlet ULR HANDSANDING VINTAGE PPS 7.875 7.875 15.750
[Gap Outlet 313603 MARYJANE DARK PPS 4725 4200 8.925
[Gap Outlet 313603 MARYJANE LIGHT PPS 6.825 1575 8.400
[Gap Outlet 314634 MAT_HANDSANDING VINTAGE PPS 1.365 1.050 2415
[Gap Outlet 314856 LONG _LEAN HANDSANDING VINTAGE PPS 5.250 8400 2100 15.750
[Gap Outiet SIBLASTED VINTAGE PPS 2882 2882
[Gap Outiet ULR HANDSANDING VINTAGE PPS 1605 1.605
jGap Outlet RY JANE DARK PPS 1071 1071
[Gap Outlet MARY JANE LIGHT PPS 861 861
[Gap Outlet Sandblasted Vintage PPS 12.999 13251 6.300 32.550
[Gap Outlet Sandblasted Vintage PPS 819 819
[GAP-BANANAMEN MENDOZA WASH PPS 7.638 7,638
[GAP MAT.WOM Northern Light Maternit PPS 636 636
[CAP AT wom|sazest Jowel PPS 1754 3014 945 5713
[GAP MATWOM |343688 Jewel PPS 956 929 240 2125
DARK AUTHENTIC PPS 630 630
DARK AUTHENTIC PPS 1156 1,155
NUTMEG PPS 3141 12819 10.500 26.460
NUTMEG PPS 2798 10.602 13400
CLOVE GUATEMALA PPS 2714 15977 18691
AP.MEN |308571 CLOVE GUATEMALA P.P.S 9.800 9.800
CLOVE GUATEMALA PPS 630 6.181 6811
BLACK OUT PPS 163 6.052 6215
CLOVE GUATEMALA PPS 630 630
Northern Light Women PPS 208 39312 39.520
Zenit PPS 3.956 32554 36,510
Jowel PPS 2310 3.087 1375 18.900 11620 37.292
Zenith PPS 1470 1470
Sea Indigo PPS 945 3150 5670 5.880 15645
REDSKINS PPS 2100 2.100
ROVERS PPS 420 7.140 536 7.140 15236
ROVERS PPS 473 473
Vintage (Heavy Stw+Tint+Local Sandblast+ PPS 1.890 10500 10.500 10500 10.500 18.900 10.500 23625 96,915
Sea Indigo PPS 5.460 1575 3.990 11.025
‘Sea Indigo (Heavy Stone + Bleach + Tint PPS 735 10.500 21,000 10.500 5.250 10.500 58.485
authentic PPS 315 5.250 11130 16695
AUTHENTIC W/RESIN LOCAL TINT PPS 315 16.380 16.695
CHELSEA (Med Stw+Loc Blast+Tack in Whand PPS 6.765 7.350 14115
[TOMMY HILFIGER FADED EQUESTRIAN WASH PPS 1.285 9975 11.260
TOMMY HILFIGER EQUESTRIAN DESTRUCTION WASH PPS 1.260 893 2.100 4253
[roMmY HILFIGER FADED EQUESTRIAN WASH PPS 4.305 4.305
[TOMMY HILFIGER FADED EQUESTRIAN WASH PPS 1.061 1061
[roMmY HILFIGER DARK AUTHENTIC PPS 1629 1629
[rommY HILFIGER VINTAGE MIDTONE PPS 1577 1577
[roMmY HILFIGER AUTHENTIC WITH TINT PPS 315 1152 1.467
[roMmY HILFIGER Vintage PPS 1.604 1.604
[Total General 41,024 72.807 47.309 87.142 80.072 71871 o7.944 116,930 163129 779218

Fuente: Informacién proporcionada por el departamento de planificacion de la empresa

Para efectos de produccion la temporada se reconoce en la fabrica con

unos dos o tres meses de anticipacion es decir, que la produccidn de

determinada temporada se efectua meses antes de llegar esta temporada en

Estados Unidos, esto es porque los estilos que los clientes en el extranjero

esperan promover deben ser producidos antes de la temporada misma.
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Este esquema se conoce como “‘mapa de exportacion®, porque los
volumenes de produccion que aqui se reflejan, son los que se han convenido
para entrega a cada cliente en cada una de estas fechas. Entonces la
produccion de estas cantidades se efectia en cada area de acabados
especiales (por las que cada estilo debe pasar segun su rutina o secuencia)

semanas antes de esta fecha de exportacion.

NOTA: Para el calculo de capacidades para cada una de las areas de
acabados especiales, se debe filtrar el mapa de exportacién para que en este
se visualicen unicamente los estilos que han de ingresar a cada area para ser
producidos (para el presente ejemplo el mapa de exportacion fue filtrado
para mostrar los estilos que han de ser procesados con permanganato de
potasio, es por eso que en la columna de secuencia aparece la

abreviatura P.P.S = permanganato de potasio spray).

4.1.3.4.1 Minutos instalados

Los minutos instalados no son mas que los minutos con los que la fabrica
dispone en determinada area para cumplir con los volumenes de produccion
programados para cada weekending de produccién. Aqui se debe considerar el
numero de estaciones de trabajo con las que cuenta el area en donde se han

de procesar los diferentes estilos segun sea el caso.
Los minutos instalados se obtienen del producto de los minutos de la

jornada de trabajo por las estaciones de trabajo del area en donde se han de

producir los estilos de una técnica de aplicacion en especifico.
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Ademas se deben considerar también los dias de la semana y los turnos
de trabajo, asi como un determinado porcentaje de eficiencia (en el area de
aplicacién de quimicos se reconoce un 85%), tomando en cuenta alguna
eventualidad que impida en determinado momento que area de trabajo se
mantenga a un 100%. Asi tenemos que los minutos instalados para el area de
aplicacién de quimicos en el rociado de permanganato de potasio se obtienen

de la férmula siguiente:

Minutos Instalados = (a*b*c*d *e)

En donde:

a = minutos de la jornada

b = Eficiencia estimada del area
c = dias de la semana

d = Turnos del dia

e = cantidad de estaciones de trabajo en el area.

Para los estilos descritos el mapa de exportacién en analisis, el quimico a
rociar es el permanganato de potasio, quimico que se rocia en el area 1 y parte
del area 2 designadas para la aplicacion de quimicos (conocida en la fabrica
como area de spray 1 y 2 respectivamente) en donde se cuenta con una
capacidad instalada de 70 robots para cumplir con los volumenes de produccion

(52 robots del area 1y 18 del area 2).

Tenemos entonces que los minutos instalados en el area 1 y 2 equivalen a:

Minutos Instalados = 660 minutos / estacion * 0.85 * 7 dias / semana * 2

turnos / dia * 70 estaciones = 549,780 minutos / semana.
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4.1.3.4.2 Minutos requeridos

Los minutos requeridos son los minutos necesarios en el area de
aplicaciéon de quimicos para cumplir con los volumenes de produccion
programados en el mapa de exportacién. Se debe tomar en cuenta la suma de
los minutos requeridos por todos los estilos programados en las deferentes

fechas o weekendings del mapa de exportacion.

Los minutos requeridos se calculan en base a la siguiente formula:

Minutos requeridos = (a * b)

En donde:

a = SAM del estilo

b = Cantidad programada de cada estilo en un weekending

Para el mapa de exportacidon en analisis tenemos que para el 17 de agosto
se tiene programadas 15,753 unidades del estilo WB95A50 y EDP 41 Y de la
divisién Calvin Klein women fashion. Segun la secuencia a este estilo se le
debe aplicar permanganato de potasio con pistola pulverizadora, por lo que
previo a su analisis de tiempos de operacion se ha podido determinar que el
SAM correspondiente para este estilo es de 2.25 minutos, de donde tenemos

que los minutos requeridos para cumplir con este estilo son:

Minutos requeridos = 2.25 minutos / unidad * 15,753 unidades = 35,444.25
= 35,445 minutos requeridos.
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Estos 35,445 minutos son los requeridos para cumplir con la produccion de
las 15,753 unidades del estilo WB95A50 (41Y) de Calvin Klein para la semana
del 17 de agosto. Cada vez que se hace este analisis de debe considerar la
sumatoria de los minutos requeridos de todos los estilos programados en un

weekending.

4.1.3.4.3 Porcentajes de utilizacion

El Porcentaje de utilizacion es el porcentaje equivalente al tiempo en que
una estacion de trabajo se utiliza efectivamente para el cumplimiento de la
produccion de uno o mas estilos en un dia o semana de trabajo. En la fabrica
regularmente este calculo se hace para cada weekending y se toman en
consideracion todos los estilos que han sido programados para cada

weekending.

La formula para el calculo del porcentaje de utilizacion es:

% de Utilizacién = (Minutos requeridos en un weekending / Minutos instalados ) * 100

El analisis completo para el calculo de las capacidades en minutos de una
parte de la temporada Holiday comprendida en los weekendings del 7 de
septiembre al 12 de octubre del afo 2005, efectuado para las dos areas de

aplicacién de permanganato de potasio es como sigue.

Paso 1. Se asigna el SAM de cada estilo y se calculan los minutos
requeridos por estilo para cada weekending, luego se saca la sumatoria de los

minutos requeridos por weekending.
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Tabla XXXV. Asignaciéon de SAM y calculo de minutos requeridos por
weekending

Unidades Fecha de Exportacion
[Cliente |Estito EDP SECUENCIAS SAM 07-sep Min. Req. 14-sep Min. Req. 21-sep Min. Reg.
JABERCROMBIE  [3x1164 LAGUNA WASH P.P.S 225 0 10.500 23.625 21.000 47.250
[CK.MEN.FASH MD15A37 248 P.P.S 25 0 315 788
[CK.MEN.FASH 37U P.P.S 3 0 0 0
CK.MEN.FASH 248 P.P.S 25 0 0 0
ICK.MEN.FASH 39K P.P.S 225 0 0 0
ICK.MEN.FASH 37y P.P.S 3 0 0 0
CK.MEN.FASH 248 P.P.S 25 [ 315 788 0
CK.MEN.FASH 396 P.P.S 25 0 3436 8.590 0
CK.MEN.FASH 26U P.P.S 25 0 0 0
[CK.MEN.FASH 31D P.P.S 3 3.780 11.340 0 0
[CK.MEN.FASH 46X P.P.S 3 0 0 0
[CK.MEN.FASH 39F P.P.S 3 0 0 0
[CK.MEN.FASH 32X PP.S 3 0 0 0
[CK.MEN.FASH 39G PP.S 3 0 0 0
[CK.WOM.FASH WB95A50 417 P.P.S 225 0 0 0
[CK.WOM.FASH WD45A02 37U P.P.S 3 0 0 315 945
[CK.WOM.FASH WD45A50 248 P.P.S 25 0 315 788 0
[CK.WOM.FASH WD45A71 248 P.P.S 25 0 315 788 0
[CK.WOM.FASH WD45A72 248 P.P.S 25 [ 315 788 0
[CK.WOM.FASH WP95A46 36C P.P.S 2 0 0 0
FEDERATED 9519D BLACK RINSE WASH P.P.S 1,72 1.701 2.926 126 217 0
FEDERATED 9519DP BLACK RINSE WASH P.P.S 1,72 0 2.268 3.901 240 413
FEDERATED 9519DS-BR BLACK RINSE WASH P.P.S 1,72 0 504 867 0
[FEDERATED 9519DW BLACK RINSE WASH P.P.S 1,72 0 448 771 870 1.496
FEDERATED 9519DWP BLACK RINSE WASH P.P.S 1,72 0 649 1.116 0
[Gap Outlet 307901 ULR HANDSANDING VINTAGE P.P.S 2.25 0 7.875 17.719 7.875 17.719
Gap Outlet 313603 MARYJANE DARK P.P.S 1,66 0 4.200 6.972 0
Gap Outlet 313603 MARYJANE LIGHT P.P.S 1,66 0 0 0
Gap Outlet 314634 MAT_HANDSANDING VINTAGE P.P.S 3 0 0 0
Gap Outlet 314856 LONG LEAN HANDSANDING VINTAGE P.P.S 1,61 0 0 8.400 13.524
Gap Outlet 323959 SIBLASTED VINTAGE P.P.S 3 0 0 0
Gap Outlet 323962 ULR HANDSANDING VINTAGE P.P.S 2,25 [ 0 0
Gap Outlet 323966 MARY JANE DARK P.P.S 1,66 0 0 0
Gap Outlet 323966 MARY JANE LIGHT P.P.S 1,66 0 0 0
Gap Outlet 336504 Sandblasted Vintage P.P.S 3 0 12.999 38.997 0
Gap Outlet 338124 Sandblasted Vintage P.P.S 3 0 0 0
(GAP BANANAMEN [330190 MENDOZA WASH PPS 3 0 0 0
[GAP.MAT.WOM 313698 Northern Light Maternity P.P.S 1,77 0 0 0
GAP.MAT.WOM 343651 Jewel PP.S 3 3.014 9.042 [ 0
GAP.MAT.WOM 343688 Jewel PP.S 3 0 0 0
GAP.MEN 269505 DARK AUTHENTIC P.P.S 1,53 0 0 0
Izsmz DARK AUTHENTIC P.P.S 1,59 0 0 0
308555 NUTMEG P.P.S 1,73 0 0 3.141 5.434
GAP.MEN 308556 NUTMEG P.P.S 1,73 0 0 0
GAP.MEN 308570 CLOVE GUATEMALA P.P.S 1,87 0 0 0
GAP.MEN 308571 CLOVE GUATEMALA P.P.S 1,87 0 [ 0
GAP.MEN 308574 CLOVE GUATEMALA P.P.S 1,87 0 0 0
GAP.MEN 308590 BLACK OUT P.P.S 1,52 0 0 0
GAP.MEN 327421 CLOVE GUATEMALA P.P.S 1.87 0 0 0
GAP.WOMEN 300024 Northern Light Women P.P.S 1,77 0 208 368 0
[GAP. WOMEN 315228 Zenith P.P.S 2 0 0 0
GAP.WOMEN 328688 Jewel PP.S 3 18.900 56.700 [ 0
GAP.WOMEN 328777 Zenith P.P.S 2 0 0 0
ONAVY.MATER 350542 Sea Indigo P.P.S 17 5.880 9.996 0 0
ONAVY.MEN 313544 REDSKINS P.P.S 1.48 0 0 0
ONAVY.MEN 316490 ROVERS P.P.S 16 0 536 858 7.140 11.424
ONAVY.MEN 363880 ROVERS P.P.S 16 0 473 757 0
ONAVY WOMEN _ [313813 Vintage (Heavy Stw+Tint+Local Sandblast+ P.P.S 225 10.500 23.625 10.500 23.625 10.500 23.625
ONAVY. WOMEN  [324439 Sea Indigo P.P.S 1.7 1575 2.678 3.990 6.783 0
ONAVY WOMEN __ |324978 Sea Indigo (Heavy Stone + Bleach + Tint P.P.S 1.7 10.500 17.850 21.000 35.700 0
ONAVY. WOMEN  [324979 authentic P.P.S 25 11.130 27.825 0 0
ONAVY. WOMEN  [345167 AUTHENTIC W/RESIN LOCAL TINT P.P.S 145 16.380 23.751 0 0
OUTON.MEN |238473 CHELSEA (Med Stw+Loc Blast+Tack in Whand P.P.S 1,87 0 0 0
[roMmY HILFIGER _|819753 FADED EQUESTRIAN WASH PPS 18 1.285 2.313 0 9.975 17.955
[roMMY HILFIGER _|819755 EQUESTRIAN DESTRUCTION WASH PP.S 1,59 893 1.420 0 2.100 3.339
[roMMY HILFIGER _ |819769 FADED EQUESTRIAN WASH PP.S 1.8 0 [
[roMMY HILFIGER _|819775 FADED EQUESTRIAN WASH PP.S 1.8 0 0 [
[rommy HILFIGER  [920906 DARK AUTHENTIC P.P.S 1,53 0 0 0
[rommy HILFIGER |920908 VINTAGE MIDTONE P.P.S 225 0 0 0
[rommy HILFIGER |920916 AUTHENTIC WITH TINT P.P.S 145 0 0
[ToMMY HILFIGER _|920993 Vintage P.P.S 225 1.604 3.609 0 0
[Total General 87.142 193.074 80.972 174.015 71.871 143.911

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de planificacion de la empresa
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Continuacién del ejemplo de Asignacién de SAM y calculo de minutos
requeridos por weekending

Unidades Fecha de Exportacion

Cliente Estilo EDP SECUENCIAS SAM 28-sep Min. Req. 05-oct Min. Req. 12-oct Min. Req.
JABERCROMBIE 3X1164 LAGUNA WASH PP.S 2,25 31.500 70.875 21.000 47.250 10.500 23.625
CK.MEN.FASH MD15A37 248 PP.S 25 0 0 0
CK.MEN.FASH 37U PP.S 3 0 0 0
CK.MEN.FASH 248 P.P.S 25 0 0 0
CK.MEN.FASH 39K PPS 2,25 0 0 0
CK.MEN.FASH 37U PPS 3 0 0 0
CK.MEN.FASH 248 P.P.S 25 0 0 0
CK.MEN.FASH 39G PPS 25 0 0 0
CK.MEN.FASH 26U PPS 25 0 0 0
CK.MEN.FASH 31D PPS 3 0 0 0
CK.MEN.FASH 46X PPS 3 0 0 0
CK.MEN.FASH 39F PPS 3 0 13.335 40.005 0
CK.MEN.FASH 32X PP.S 3 0 0 0
CK.MEN.FASH 39G PP.S 3 0 0 0
CK.WOM.FASH WB95A50 41Y PPS 225 1.995 4.489 0 0
CK.WOM.FASH WD45A02 37U PP.S 3 0 0 0
CK.WOM.FASH WD45A50 248 PP.S 25 0 0 0
CK.WOM.FASH WD45A71 248 PP.S 25 0 0 0
CK.WOM.FASH WD45A72 248 PP.S 25 0 0 0
ICK.WOM.FASH \WP95A46 36C P.P.S 2 4.073 8.146 0 0
[FEDERATED 9519D BLACK RINSE WASH P.P.S 1,72 0 1172 2.016 0
[FEDERATED 9519DP BLACK RINSE WASH P.P.S 1,72 0 3.302 5.679 0
[FEDERATED 9519DS-BR BLACK RINSE WASH P.P.S 1,72 252 433 0 0
[FEDERATED 9519DW BLACK RINSE WASH P.P.S 1,72 0 1.358 2.336 0
FEDERATED 9519DWP BLACK RINSE WASH PPS 1.72 0 643 1.106 0
Gap Outlet 307901 ULR HANDSANDING VINTAGE PPS 2,25 0 0 0
Gap Outlet 313603 MARYJANE DARK PPS 1,66 0 0 0
Gap Outlet 313603 MARYJANE LIGHT PPS 1,66 0 0 1.575 2,615
Gap Outlet 314634 MAT_HANDSANDING VINTAGE PPS 3 0 0 0
Gap Outlet 314856 LONG LEAN HANDSANDING VINTAGE PP.S 161 2.100 3.381 0 0
Gap Outlet 323959 S/BLASTED VINTAGE PPS 3 0 0 0
Gap Outlet 323962 ULR HANDSANDING VINTAGE PP.S 2.25 0 0 0
Gap Outlet 323966 MARY JANE DARK PP.S 1,66 0 0 0
Gap Outlet 323966 MARY JANE LIGHT PP.S 1,66 0 0 0
Gap Outlet 336504 Vintage PP.S 3 13.251 39.753 6.300 18.900 0
Gap Outlet 338124 Vintage PP.S 3 0 0 0
[GAP BANANAMEN (330190 MENDOZA WASH P.P.S 3 0 7.638 22.914 0
IGAP.MAT.WOM 313698 Northern Light Maternity P.P.S 1,77 636 1.126 0 0
IGAP.MAT.WOM 343651 Jewel P.P.S 3 0 945 2.835 0
IGAP.MAT.WOM 343688 Jewel P.P.S 3 240 720 0 0
GAP.MEN 269505 DARK AUTHENTIC PPS 1,53 0 630 964 0
GAP.MEN 269512 DARK AUTHENTIC PPS 1,59 0 1.155 1.836 0
GAP.MEN 308555 NUTMEG PPS 1,73 0 12.819 22177 10.500 18.165
GAP.MEN 308556 NUTMEG PPS 1,73 0 2.798 4.841 10.602 18.341
GAP.MEN 308570 CLOVE GUATEMALA PPS 1.87 2.714 5.075 15.977 29.877 0
GAP.MEN 308571 CLOVE GUATEMALA PPS 1.87 0 0 9.800 18.326
GAP.MEN 308574 CLOVE GUATEMALA PPS 1.87 0 630 1.178 6.181 11.558
GAP.MEN 308590 BLACK OUT PPS 1,52 163 248 6.052 9.199 0
GAP.MEN 327421 CLOVE GUATEMALA PPS 1.87 0 0 630 1.178
GAP.WOMEN 300024 Northern Light Women PP.S 177 0 0 39.312 69.582
GAP.WOMEN 315228 Zenith PP.S 2 0 3.956 7.912 32.554 65.108
GAP.WOMEN 328688 Jewel PP.S 3 11.620 34.860 0 0
GAP.WOMEN 328777 Zenith PP.S 2 0 1.470 2.940 0
IONAVY.MATER 350542 Sea Indigo P.P.S 1.7 0 0 0
IONAVY.MEN 313544 REDSKINS P.P.S 1,48 0 0 0
IONAVY.MEN 316490 ROVERS P.P.S 1.6 0 0 0
IONAVY.MEN 363880 ROVERS P.P.S 1.6 0 0 0
ONAVY.WOMEN 313813 Vintage (Heavy Stw-+Tint+Local Sandblast+ PPS 225 18.900 42.525 10.500 23.625 23.625 53.156
ONAVY WOMEN  [324439 Sea Indigo PPS 1.7 0 0 0
ONAVY WOMEN 324978 Sea Indigo (Heavy Stone + Bleach + Tint PPS 1.7 10.500 17.850 5.250 8.925 10.500 17.850
ONAVY WOMEN  [324979 authentic PPS 25 0 0 0
ONAVY WOMEN _ [345167 AUTHENTIC W/RESIN LOCAL TINT PP.S 145 0 0 0
OUTON.MEN 238473 CHELSEA (Med Stw+Loc Blast+Tack in Wband PPS 1,87 0 0 7.350 13.745
[TOMMY HILFIGER _|819753 FADED EQUESTRIAN WASH PPS 18 0 0 0
[TOMMY HILFIGER 819755 EQUESTRIAN DESTRUCTION WASH PPS 1,59 0 0 0
[TOMMY HILFIGER 819769 FADED EQUESTRIAN WASH PP.S 18 0 0 0
[TOMMY HILFIGER 819775 FADED EQUESTRIAN WASH PP.S 18 0 0 0
[TOMMY HILFIGER 920906 DARK AUTHENTIC PP.S 1,53 0 0 0
[TOMMY HILFIGER 920908 VINTAGE MIDTONE PP.S 2,25 0 0 0
[TOMWY HILFIGER 920916 AUTHENTIC WITH TINT PP.S 145 0 0 0
[TOMMY HILFIGER |920993 Vintage P.P.S 2,25 0 0 0
[Total General 97.944 229.481 116.930 256.515 163.129 313.250

Fuente: Informacion proporcionada por el departamento de planificacion de la empresa
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Paso 2. Se efectua una tabla resumen en donde se calculan los minutos

instalados y el porcentaje de utilizacion de cada weekending.

Tabla XXXVI. Calculo de minutos instalados

Minutos Instalados
Cap. Instalada 549780
Jornada 660
Eficiencia 85%)
Dias 7|
Turnos 2
No. Estaciones 70

Fuente: Departamento de ingenieria del area

Y el porcentaje de utilizacion para cada weekending es como sigue:

Tabla XXXVII. Calculo del porcentaje de utilizacion por weekending

Fecha Minutos Minut_os _% de_
Instalados Requeridos | Utilizacion

7-sep-2005 549780 193.074 35%
14-sep-2005 549780 174.015 32%
21-sep-2005 549780 143.911 26%
28-sep-2005 549780 229.481 42%
5-oct-2005 549780 256.515 47%
12-oct-2005 549780 313.250 57%

Fuente: Departamento de ingenieria del area

Como se puede observar el weekending en el que hay una mayor
utilizacién de la maquinaria o estaciones de trabajo es el 12 de octubre, ya que
es en este weekending en donde hay una mayor cantidad de minutos

requeridos.

Un cuello de botella o utilizacion critica se presenta cuando el porcentaje
de utilizacion es mayor al 100% en algun weekending, lo que indica que los
minutos necesarios para cumplir con los volumenes de produccion superan a
los minutos instalados o disponibles en el area destinada para cumplir con la

produccion programada.
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Si hubiera algun pico en el porcentaje de utilizacion de determinado
weekending, se deben distribuir las unidades a producirse en aquellos

weekendings anteriores a este y en donde el % de utilizacién sea menor.

Es por esto que este analisis es de suma importancia porque permite al
departamento de ingenieria determinar si es necesario una redistribucién de
estilos en weekendings anteriores a su fecha de produccion o para la solicitud
de acondicionamiento de nuevas estaciones de trabajo con el objeto de
aumentar la capacidad instalada si este fuera el caso (esto se da cuando en los
weekendings de una temporada los porcentajes de utilizacién son muy altos,

cercanos al 100% y de pronto hay un weekending critico).

Para visualizar y comprender de una mejor forma el comportamiento de
utilizacién de las estaciones de trabajo, se elaboran graficas de minutos

instalados y requeridos asi como el porcentaje de uso de estaciones.

Figura 64. Grafica de minutos requeridos, minutos instalados y
porcentaje de utilizacion

Gréfico de las Capacidades en minutos y % de Utilizacion para una parte de la
temporada Holiday
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Fuente: Departamento de ingenieria del area
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5. IMPLEMENTACION DE MEJORAS EN EL AREA PARA
TECNICAS DE APLICACION DE QUIiMICOS,
EN EL PROCESO DE ACABADOS ESPECIALES

5.1 Expansion del area por la aplicaciéon de técnicas nuevas

Como resultado del surgimiento de estilos que requieren de la aplicacion
de diferentes quimicos con nuevas técnicas de aplicacion y previendo la
magnitud proyectada del crecimiento en los volumenes de producciéon para las
temporadas fall, holiday y spring, se considera necesaria la pronta expansion
del area de aplicacién de quimicos. Razén por la que se requiere una nueva
area de trabajo, en donde se instalen cada una de las nuevas estaciones
requeridas segun los estilos que se han de producir con estas nuevas técnicas

de aplicacion.

Para la correspondiente expansion se presenta el plano del area propuesta
(layout) para la implementaciéon de los nuevos centros de trabajo, previo al
analisis respectivo y calculo de capacidades por estaciones de trabajo (analisis
completo en apéndices, tablas LIl y LIV), segun el mapa de exportacion filtrado
para estos estilos con aplicacién de quimicos y diferentes técnicas con las que
comunmente se habia trabajado (aplicacion de permanganato de potasio,

pigmentos o tintes por medio de pistolas pulverizadoras).
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Area provisional para la aplicacién de quimicos con nuevas técnicas de
aplicacion. Como es de suponer, toda expansion requiere de la inversion de
tiempo, capital y recursos, por lo que durante la ejecucion total del proyecto de
implementacion del area que ocupara la produccion de estilos con nuevas
técnicas de aplicacion, se utilizara un pequefno espacio provisional dentro de la

planta.

Este lugar es en donde se puede iniciar la produccién de todos aquellos
estilos con nuevas técnicas de aplicacion mientras dure el acondicionamiento
del area formal designada para esta produccion. Esta pequefa area provisional

se propone de la siguiente manera:

Figura 65. Layout del area provisional para técnicas nuevas

| Ingenieria AES 2

Layout del Area Provisional para las Estaciones Requeridas
de los Estilos con Técnicas Nuevas en la Temporadas Fall 05
y Holiday

7.45

Elaboracion: Carlos Alvarado

Page 1
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Area propuesta para la aplicacion de quimicos con nuevas técnicas

de aplicacion

Figura 66. Layout del area propuesta para técnicas nuevas

| Ingenieria AES 2
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5.1.1 Identificacion de técnicas nuevas

A continuacion se presenta un resumen por temporada de las nuevas
técnicas de aplicacion que se han identificado en cada una de estas para los
diferentes estilos por cliente. Ademas se especifica el quimico necesario por

estilo, su técnica de aplicacion y la estacion de trabajo requerida.

Tabla XXXVIII. Técnicas nuevas para diferentes temporadas

INFORME DE TECNICAS NUEVAS PARA LAS TEMPORADAS FALL, HOLIDAY Y SPRING
1
FALL 0 Cl PF35A34 53W Tinte Sprayado Maniqui
FALL 0! Cl PF35A28 3T Pigmento (4 colores) |Gotas con Alambre Mesa
FALL 0! Cl MF35A08 6Z Tinte Sprayado |Mamqu|'
Cloro Manchas con Trapo Mesa
FALL 05 oK WF35A36 s2v Pigmento / Tinte Manchas con Trapo Maniqui
FALL 05 cK WF35A34 34C Elemento X (Lodo) |Aplicacién con Brocha Mesa
Cloro Manchas con Trapo Mesa
FALL 05 CK WB95A27 36E Tinte Sprayado s/fig. Maniqui
FALLOS | LEVIS 890 | Savile Worn Paint [LIMS Manchas con Esponja__IMesa
P\gmemo Gotas con Cepillo Mesa
va |
HOLIDAY CK WD45A42 39K Tinte Sprayado Maniqui
HOLIDAY CK PF45A24 60L Tinte |Spra ado Maniqui
HOLIDAY CK PF45A21 60L Tinte Sprayado |Mamqu|’
Pigmento (Negro: Sprayado Maniqui
HOLIDAY CcK MF45A07 32y Pintura Aceite (Ngra){Gotas Varilla de Vidrio Tarima
HOLIDAY cK MG45A08 33L Manchas Guante Latex
HOLIDAY CK MG45A16 39F
HOLIDAY CK MD45A42 39K Mal
HOLIDAY CK MD16A43 49JM
HOLIDAY CK WG35A60 | BEATIFUL WASH [Tinte Sprayado Maniqu
HOLIDAY | OLD NAVY 34516 AUTH. RESIN _[Tinte Sprayado Maniqu
HOLIDAY | TOMMY H. 920993 SAFIRE Potasio Manchas con Trapo Burrito
E I I
| SPRING 0i CK MF16A17 40T Pigmento |Manchas |Mesa
|_SPRING 0f CK MF16K07 40T Pigmento Manchas Mesa
| SPRING 0 CK MF16A01 41E Pigmento Blanco Gotas con Alambre Mesa
SPRING 0 CK MF16K08 41E Pigmento Blanco Gotas con Alambre |Mesa
SPRING 06 cK MF16KO1 41y Tinte Sprayado [ Maniqui
Pigmento Manchas con Pincel Mesa
SPRING 06 CK MG45A34 45R Tinte Sprayado Maniqui
SPRING 06 CK MF16K02 49A C.Ioro |Manchas con Trapo Mesa
Tinte Manchas con Trapo Mesa
| SPRING 0t CK MD16A43 49IM Pigmento Gotas con Alambre Mesa
| SPRING 0t CK WF16D07 448 Pigmento Gotas con Union de Grapas Mesa
|_SPRING 0f CK WG16A06 44W Tinte Sprayado Maniqui
| SPRING 0 CK BASIC WASH _ [Tinte Sprayado Maniqui
PRING Of CK MANHATTAN WASH| Tinte Sprayado |[Maniqui
PRING Of CK REVOLUTION Tinl_e Sprayado Maniqui
4 [Manchas con Trapo
JAplicacion con Brocha
[Manchas con Esponja
Gotas con Cepillo
8 |Gotas con Varilla de Vidrio
9 [Manchas con Guante de Latex
0 [Gotas con Alambre
[Manchas con Jeringa
[Manchas con Pincel
[Gotas con Union de Grapas
[Manchas con Trapo
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5.1.2 Diseio y creacion de nuevos centros de trabajo

Del analisis efectuado en la seccion anterior se tiene que los nuevos

centros o estaciones de trabajo son:

° Mesas
° Tarimasy

° Burritos.

Para cada uno de estos se presentan los planos de elaboracion
propuestos al departamento de mantenimiento, para que sea este el encargado
de fabricarlos conforme a las especificaciones y medidas requeridas previo

analisis de las técnicas de aplicacion.

Mesas. Estacidn necesaria para la aplicacion de quimicos tales como
pigmentos, tintes, permanganato de potasio, cloro e incluso lodo, a través de
técnicas que permitan conseguir en las prendas los efectos de goteado o
manchas mediante la utilizacion de trapo, alambre, brochas, esponjas, cepillos

guantes de latex o pinceles.

Estas mesas se han disefiado con un peldaino en donde el operario
pueda coloca sus recipientes con los quimicos a utilizar, las medidas y forma de
las mesas necesarias para realizar estas técnicas de aplicacion son como se

muestra en la figura.
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Figura 67. Mesas para técnicas de aplicacién de manchas

| INGENIERIA AES 2

Propuesta de Mesas para Técnicas
de Aplicacion de Manchas

Vista de Planta

1.25

] ﬁ‘/ 0.50 F’

o
T T T

0.20

0.80

o.‘zo
0.80
%

Vista Frontal Vista Lateral

Elaboracion: Carlos Alvarado

Tarimas. Algunas de las nuevas técnicas de aplicacion de quimicos tales
como pigmentos de diferentes colores y concentraciones asi como pintura de
aceite, requieren para su aplicacion de la técnica de goteo, esto para crear un

concepto de prendas manchadas por gotas.
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Estas técnicas de aplicacion sugiere la utilizacion de varillas de vidrio,
varillas de alambre o de jeringas, esta ultima para conseguir un efecto de
salpicadura sobre la prenda. Para este tipo de aplicacién se necesita que la
superficie de la prenda este lo suficientemente alejada del instrumento de
aplicacion, por lo que originalmente se habia propuesto que las prendas

estuvieran sobre el piso.

Previendo que algun cliente pueda sentirse inconforme porque su producto
se trabaje en el piso, se propone la fabricacién de tarimas sencillas compuestas
por una estructura metalica que sostiene una malla con dimensiones de 1.10 m

X 1.60 m. y con patas que la eleven del piso a una altura de 0.15 m.

Figura 68. Tarimas para técnicas a trabajar sobre el piso

Ingenieria AES 2

[

Tarima propuesta para estilos con técnicas a
trabajar sobre el piso
(Técnica de goteo con alambre)

1,10

h=0.15m.

Elaboré: Carlos Alvarado

Page 1
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Burritos. Con este nombre se conoce dentro de la fabrica a una especie de
mesa compuesta de una paleta sostenida sobre un tubo vertical. La propuesta
para el area con nuevas técnicas de aplicacion consiste en modificar los burritos
instalandoles un peldafno adicional para la colocacion de los recipientes con
permanganato de potasio, que es el quimico hasta hoy propuesto para trabajar
en esta estacion de trabajo, previo desarrollo del unico estilo a trabajarse con

manchas aplicadas con trapo (estilo Safire de Tommy Hilfilger).

A continuacion se presenta la propuesta de los burritos modificados y sus

respectivas medidas.

Figura 69. Burritos para técnicas de aplicacién de manchas

| Ingenieria aes 2

Propuesta de Burritos para
Técnicas de Aplicacion de Manchas

Vista de Planta

0.77

0.15

Vista Frontal Vista Lateral

Elaboracién: Carlos Alvarado
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Sercheros y porta serchas. Adicional se presenta también el diseno de
sercheros y porta serchas, que son estructuras para la colocacion de prendas
procesadas y colocadas en serchas para su correspondiente ventilacién vy
estructuras para la colocacién de las serchas para las prendas. El disefio y

medidas es el siguiente:

Figura 70. Sercheros para el secado de prendas

| Ingenieria AES 2

Sercheros para el Secado de
Prendas con Nuevas Técnicas de
Aplicacion de Quimicos

Vista de Planta

ﬁ«/ 0.55 /F

0.12

i .

Vista Frontal Vista Lateral

Elaboracion: Carlos Alvarado
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Figura 71. Porta-serchas

Ingenieria AES 2

Porta Serchas para utilizarse con
las NuevasTécnicas de Aplicacion
de Manchas

Vista de Planta

1.55
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Elaboracién: Carlos Alvarado P a g e 1
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Del calculo de capacidades por estaciones de trabajo incluido en la
seccion de apéndices (tablas LIl y LIV), se tiene que el requerimiento de cada
una de las anteriores estaciones de trabajo para cumplir con la programacion de

cada estilo es:

Tabla XXXIX. Requerimiento de estaciones de trabajo para técnicas

nuevas

| |
IManiquis 18]
IMesas 11
ITarimas 6
IBurritos 4

Sercheros 10]

Serchas 300]

\Ventiladores 8l
IBuggies 39
ICarruseles 4]

5.1.3 Condiciones ergondmicas a considerar en las estaciones de

trabajo

Actualmente las condiciones ergondmicas de una estaciéon de trabajo
(robot), no habian sido sometidas a algun tipo de estudio, por lo que después
de efectuar el analisis requerido, se ha llegado a la conclusién que uno de los
aspectos que podria beneficiar el rendimiento de un operario es la elaboracion
de robots moéviles. Hoy en dia los maniquis con los que se cuentan en el area
de aplicacion de quimicos Unicamente tienen un giro de 180° lo que permite el
rociado del pantalon tanto en el panel delantero como en el trasero, pero no
evita que el operario tenga que hacer movimientos complicados que provocan
agotamiento en su cuerpo (como encorvamiento para rociar la parte baja del

pantaldn) y una mala técnica de rociado tal y como se muestra en la figura.
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Figura 72. Cuadro de figura y fotografias de mala posiciéon de rociado

Posicion incorrecta de rociado Movimientos que provocan fatiga
(diferente distancia de aplicacion) (encorvamiento para conseguir la distancia adecuada)

Fuente: Analisis propio y area de aplicacion de quimicos

Esta alternativa de cambio de robots propone que un robot tenga ademas
del movimiento giratorio, un movimiento en sentido vertical, (es decir de arriba
hacia abajo y viceversa) y un movimiento a un cierto grado de inclinacion (de 5°
a 10° de la vertical aproximadamente) con el objeto que al operario siempre
tenga a una misma distancia toda la superficie del pantalon desde la pretina

hasta el ruedo en donde se deba aplicar el quimico.

Esta propuesta puede consumir recursos tales como: tiempo, materiales,
costos de instalacion, etc. Por lo que se sugiere como propuesta a mediano

plazo.

La alternativa a corto plazo es implementar una estandarizacion de
movimientos que sean adecuados para las estaciones de trabajo con las que
hoy se cuentan, por lo que se han identificado movimientos corporales

necesarios para la estacién de trabajo, con tres partes del cuerpo del operario.
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Los movimientos del cuerpo identificados para este tipo de proceso

productivo son:

° Movimientos de toérax, brazos, manos y pies.
° Movimientos de cabeza y

° Movimientos de cintura y tronco.

Movimientos de torax, brazos, manos y pies. Las condiciones

ergonomicas para el area de aplicacién de quimicos son las siguientes:

° El rociado de quimicos se efectua de pie para conseguir una mejor
aplicacion de los mismos y para poder brindar a los trabajadores un

desenvolvimiento libre y sin ninguna clase de obstaculos.

© La estacion de trabajo o robot se debe encontrar de frente al operario
y a una altura apropiada para la comodidad del trabajador,
consiguiendo con esto que se ajuste a las necesidades de altura

promedio de un operario.

° Para llevar a cabo la técnica de rociado con pistola el operario debera
agacharse ligeramente para conseguir un mejor desenvolvimiento
dentro de su estacion de trabajo, evitando con esto que dicha tarea

cause algun tipo de cansancio o dolencia para los trabajadores.

° También se cuenta con movimientos de brazos para poder conseguir
el rociado del quimico sobre la superficie de la prenda. Los brazos
permiten la comodidad de los trabajadores al conseguir la distancia
correcta de aplicacion, con la cual no sientan molestias ni realicen

esfuerzos demasiado grandes para poder llevar a cabo dicha tarea.
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La grafica siguiente muestra los movimientos de térax aceptables para

El movimiento de las manos y dedos es importante para poder
colocar el pantalén en el globo, ajustar la prenda, tomar y sostener la
pistola y rociar la prenda. El movimiento de mufeca también es
importante porque juntamente con el movimiento del brazo y mano,

permite una mejor aplicacién del quimico en cuanto a la orientacién y

avance de rociado.

Los movimientos de los pies también son necesarios para conseguir
el traslado de un punto a otro dentro de la estacion de trabajo y para
lograr el posicionamiento a la distancia correcta de separacion de la

prenda. Asi mismo para presionar el pedal que permite el paso de

aire que infla el globo.

este tipo de trabajo.

Figura 73. Cuadro de figuras y fotografias de movimientos de térax
aceptables

Movimientos aceptables de torax Aplicacion real con una buena posicion

(vertical y con ligera inclinacion)

Fuente: Analisis propio y area de aplicacion de quimicos




Movimientos de cabeza. El movimiento de la cabeza, se da tanto a los
lados como de arriba hacia abajo y viceversa, esto para cumplir con lo

siguiente:

° EI giro hacia los lados es necesario para la técnica de aplicaciéon
debido a que se requiere de un movimiento horizontal, es decir para
poder rociar el pantalén desde el costado derecho hasta el costado
izquierdo tratando de mantener la misma distancia de aplicacion al

momento del avance en el rociado.

° El movimiento también va acompafado de movimientos de cabeza de
arriba o hacia abajo y viceversa, esto porque la técnica de aplicacion

ademas de avance tiene un sentido u orientacion vertical.
Los movimientos de brazos y cabeza van implicitos en la técnica de
rociado de quimicos, tanto para el rociado mismo, como para la colocacion y

quitado del pantaldn del globo. La grafica siguiente ilustra estos movimientos.

Figura 74. Cuadro de figuras del movimiento de cabeza

Movimientos de Cabeza

De arriba hacia abajo

. Movimiento hacia los lados
Y viceversa

g -y

Fuente: Analisis propio y area de aplicacion de quimicos
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Figura 75. Cuadro de fotografias del movimiento de cabeza

Movimientos de Cabeza y brazos al colocar y rociar prendas

Fuente: Area de aplicacién de quimicos

Movimientos de cintura y tronco. El movimiento de cintura y tronco se
utiliza para poder mover la cintura con un radio de giro que se necesite para
ajustar la prenda en el globo y para rociar la prenda con una mejor técnica,
consiguiendo los resultados esperados con la técnica de rociado con pistola.
Este movimiento esta acompafnado de un ligero agachamiento para conseguir

rociar las partes bajas y costados de la prenda. Ver figura ilustrativa.

Figura 76. Cuadro de figuras y fotografia del movimiento de cintura y
tronco

Movimiento real en
Movimiento de tronco la aplicacién de
Quimicos

Movimiento de
Cintura

Fuente: Analisis propio y area de aplicacion de quimicos
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Los movimientos descritos anteriormente son los que realizan los
operarios para poder llevar a cabo la labor de rociado de quimicos con pistola,
considerando la mayoria de estos movimientos como los permisibles para llevar
a cabo esta tarea. Esto garantiza que los operarios realicen su trabajo de la
mejor manera posible y sientan un mayor grado de comodidad en la realizacidn
de sus labores, ademas de contribuir al logro de una mayor productividad

dentro de la empresa.

5.1.4 ldentificacién y descripcion de categorias por el grado de
dificultad en la aplicacion de quimicos a los pantalones de

lona con diferentes técnicas

Debido a que no todos los estilos que se trabajan dentro del area de
aplicacién de quimicos tienen el mismo grado de dificultad por factores tales
como concentraciones diferentes, cantidad de pasadas e incluso técnicas de
aplicacion, a continuacion se presenta un esquema en donde se han descrito
categorias por el grado de dificultad en la aplicacion de quimicos con diferentes

técnicas.
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Tabla XL. Cuadro de categorias por el grado de dificultad

DESCRIPCION DE CATEGORIAS POR GRADO DE DIl

ICULTAD EN LA APLICACION DE QUIMICOS CON DIFERENTES TECNICAS

CATEGORIAS POR GRADO DE DIFICULTAD

Jriounas zonas Locatizaces

[raunas zonas Locaszadas
Panel Traaro:
Jrgunas zonas Locsszadas

[gunas zonas Locatizases
ot ssparcidss ccupando Pane compieto
Fane Traser:

[gunas zonas Locatzaces

[gunas zonas Locatizades
| Gotas ssparcidasccupanco Panst competo
panel Trasero:
[gunas zonas Loalizaces

compiete

CENTRO DE TECNICAS DE
EABR0 e TCasR auimico BASICO DIFICULTAD 1 DIFICULTAD 2 DIFICULTAD 3 DIFICULTAD 4 LD
[Rreas de Spray 1y 2 [Rociad con Pistola Poso (PP) = F Pane Dotantro [Faner Dotantao
iurs Locaizas Love Fiura Locatzada Love + sombra Fioua Locaizac Inansidad Madis + somora Figurs Locaizads intensa + somra Fiura Locatzacs inansisaa adi + Sambra
Pane Traser: panei Trasero: Jover
Fioura Locsizada + Somsra Figurs Locsizass + sambra
+Somwra
T2y3
sover
oane Trsaro: Jgunos etoses (O, o, et ntepim)
o Panel Traaro:
Jatover
Traserss)
[Resna = Janter el Deantare:
vea g0 Figra (Por chorcnes)
ot yio R Trasero)
V2 frime = e Dotantrs
Fious Locaizasa Love st Mcia Fiura Locaizacs nesa
panei Trasero:
i Meis
TV Foasio (PP) Panel Detantero
[ nskors en ambos pancies, s de Rodil (Derecho o tzuirdo)
Panct Trasor: panei Trasoro:
reas de Spray 1y2 [ Wanchas con trapo Potasio (PP] Panei Detantero:
s Locatcasa
Teas de Spray 1y2 [ Manchas con rapo [rime T Pane Detanioo
s Locatcasa Fiura Locaizacs
tanchas osparidas ceupande Pane compieto
el Trasero:
[cunas zonas Locaizadas ¢
[For defir [archas con trapo [Cioro panei Detaniors Panel Boartor
I tasos, bl e, ot o, fesos, okl e, il
o bosas, arot,costado (asta 8 dodos s doa protna). e boeas. farta, cotaos (rasta @ dedos s e s pratn)
oane Trsero: Manchas csparidasccupanco Panst compieto
Jgunas Zonas Losaizadas (Preins, rlsde cuchils, orlaca blsss) [ Panel Trasera:
[rgunas zonas Locsizadas Protns, i ce cuchitas, orlado boisas)
[For denmir [anchas con trapo et - B oo Pane Detanioo
i Locatzaca Fio a Fira Locaizasa
[gurss zonss Locazaces [gunas zonas Locatizades
Pane Traser: ranchas osparidasccupande Pane compicto
Foua ocazasa panei Trasero:
[gunas zonas Locatizacas Fiues Locetzasa
[cunas zonas Locazadas
[For denmir [Gotas con Aambre [Figmento e Detaniers [Paner Doantors: Panel Detantero
Juinas zonas Locazacas vgunas zonas Locaszadas [gurss zonas Locaizacas
Panel Trasero: Gotas ssparcisasccupando Pane compisto | Gotas ssparcidasccupanco Panst competo
[raunas zonas Locaszadas Fane Traser:
[gunas zonas Locatiasas
completo
[For datmir [Aoicacion con Dedos [Figmonto Panei Detantor T Detanaro
[rgunas zonas Locsszacas [gunas zonas Locatiasas [nunas zonas Locazades
Panet Trasero: Monchasesparcioas occpando Panelcompeto tanchas osparidss ocupando Pane completo
sgunas zonas Locaszadas Panct Trasor: panei Trasoro:
[gurss zonas Locaizacas [nunas zonas Locazacss
[For detir Fanchas con Jennga [cioro e Detanter FaneiDetartor [Fonet Dtanters
Jugunas zonas Locaizacas Jrgunas zonas Locsszadas [gunas zonas Locatiaces [gunas zonas Locazadas
Pane Trasero: anchas asparicas ocupando Paneicompieto ranchas ocparcidas ceupando Pane completo
[rgunas zonas Locsszadas Panet Traser: panei Trasro
[guras zonas Locatzasas [unas zonas Locazadas
[For denmi [Gotas con Vartia de Vidio [Pintura fpanerDeranior Panel Boantoo [Fanet Doantor: Panel Detantoro:
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5.1.5 Estimacién de tiempos de operacion por el grado de dificultad

de aplicacion.

En base a la descripcion de categorias de la seccién anterior, se pueden
establecer tiempos promedios de operacion para cada una de estas, siendo

estos como se proponen en la siguiente tabla:

Tabla XLI. Tiempos de operacién por el grado de dificultad
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Los tiempos anteriormente descritos son los estimados para cada una de
las técnicas empleadas dentro del area de aplicacién de quimicos, dependiendo
de su grado de dificultad. Ademas se propone una eficiencia esperada, esto es,
que los tiempos establecidos para cada técnica han sido calculados mediante el
cronometraje de tiempos sobre estilos genéricos, considerando un cierto

porcentaje de tolerancia.

5.2 Mejora de la distribucion de quimicos

Actualmente otro de los puntos criticos en el area de aplicacion de
quimicos se tiene en la bodega de estos, debido a que no se han implementado
procedimientos ni registros de control en la distribucién de los quimicos

utilizados.

La distribucion de quimicos se realiza de forma manual siendo el
encargado de la bodega de quimicos quien reparte a cada operario el quimico
que ha de utilizar. El operario se aproxima a la bodega cuando se ha quedado
sin quimico en su cubeta y el bodeguero es quien la recarga con la solucién que

el operario le indica estar utilizando.

Esto presenta el problema de no llevar un registro exacto de la cantidad de
soluciones que se consumen, aparte de realizar una distribucion sin un respaldo
real de la solucion utilizada por campana o estacion de trabajo. Esto puede
presentar el inconveniente que el bodeguero reparta una solucion diferente a la
que se esta usando en la estacion de trabajo, debido a que las soluciones se
distribuyen mediante las indicaciones que el operario proporciona y confiando

en la memoria del bodeguero.
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Las figuras que se muestran a continuacion presentan un escenario de la

distribucion de concentraciones tal y como se realiza hoy en dia.

Figura 77. Distribucion manual de concentraciones

Reparto manual de conc

ul'

Fuente: Area de aplicacién de quimicos

Los puntos a mejorar con las propuestas que se sugieren en las siguientes

secciones son:

© Utilizacién inadecuada de una solucion si se mezclan los estilos por

campana.

° El encargo de bodega entrega por lo general 6 litros de solucion de
permanganato de potasio al dia a un operario, sin verificar si la

anterior era la misma dilucion.

°© Generalmente se entrega solucién unas 3 veces por turno a cada

operario sin llevar un registro escrito.

° Algunos operarios comparten cubeta, por lo que se dificulta mas

determinar el consumo de solucion por operario y por estilo.

°© Cuando se realiza un cambio de estilo en la producciéon durante el
turno, la solucion que se esta utilizando se regresa a los toneles
correspondientes. Esto puede ocasionar contaminacion de las

soluciones si la solucién no se devuelve al tonel correcto.
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© Las pistolas no se lavan cuando hay un cambio de estilo.

°© Las cubetas empleadas por los operarios no se encuentran
numeradas, esto puede ocasionar una confusion en la distribucion de
concentraciones y su correspondiente utilizacion en una estacion de

trabajo.

Para hacer mas eficiente el proceso de distribucion de concentraciones, en
las siguientes secciones de este capitulo se presentan dos diferentes
propuestas donde se analizan los mecanismos de accién, alcances vy

justificacion.
5.2.1 Propuesta a corto plazo

La propuesta a corto plazo no requiere una inversidon de recursos
considerable, pues consiste en la implementacidén de registros de control en la
distribucion de concentraciones de quimicos para el area de aplicacion de

quimicos, por su bodega correspondiente.
5.2.1.1 Mecanismos de accién

Los mecanismos de accion comprenden:

° EI disefio e implementacion de formatos de control para llevar el
registro de la distribucién de concentraciones dentro del area de
aplicacion de quimicos, considerando los quimicos que se utilicen en
una jornada y horas de trabajo en cada una de las estaciones. Esto
con el objeto de llevar un record de consumo por jornada de trabajo

en cada una de las estaciones.

° Adiestramiento y capacitacion al bodeguero en el correcto uso y

registro de datos en los formatos propuestos.
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° Archivo de los formatos utilizados para poder contribuir a un record de
consumos al momento de llevar el control de inventarios y analisis de

los periodos de compras.

° Realizar planificaciones de produccioén en la cual no se incluyan mas
de dos estilos a la vez por campana, para no hacer una mezcla de

estilos en cada una de estas.

5.2.1.2 Formatos propuestos de control

Se proponen dos formatos para el control de la preparacion y elaboracién

de quimicos, siento estos:

Formato propuesto para el control y despacho de concentraciones de
potasio. Este formato tipo kardex permite llevar el registro de la cantidad de
litros que se preparan de una concentracion, la cantidad que se despacha a los
operarios para consumo, y los sobrantes que los operarios devuelven porque ya
no fueron utilizados, proporcionando asi un dato real de la existencia de
concentraciones en los toneles destinados para cada una en la bodega de

quimicos.

Formato propuesto para el control de la distribucion en las diferentes
campanas. Este formato permite llevar el control de la concentracion que se
esta utilizando en cada campana, ademas de permitir el registro del cambio de
concentracion utilizada por una campana durante una jornada de trabajo segun

los estilos a procesar en cada campana.
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Tabla XLII. Control de la elaboracién y despacho de concentraciones

de potasio

Turno:,

CONTROL DE ELABORACION Y DESPACHO DE CONCENTRACIONES DE POTASIO

Supervisor:

Fecha:

de Bodega:

Consumo de Concentraciones

Regular

50/50

2x1

3x1

4x1

1x2

Potasio/Cloro

Cantidad en Lts.

Cantidad en Lts.

Cantidad en Lts.

Cantidad en Lts.

Cantidad en Lts.

Cantidad en Lts.

Cantidad en Lts.

Preparacion

Consumo_]_Devolucion

Existencia

Preparacion

Consumo_]_Devolucion

Existencia

Preparacion

Consumo_]_Devolucion

Existencia

Preparacion

Consumo_]_Devolucion

Existencia

Preparacion

Consumo_]_Devolucion

Existencia

Preparacion

‘Consumo_]_Devolucion

Existencia

Preparacion

Consumo_]_Devolucion

Existencia

4

50

 Totales|
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Tabla XLIIl. Control de la distribucion de concentraciones en las diferentes

campanas
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5.2.1.3 Justificacion

Los puntos enumerados son los que justifican la implementacion de

registros de control.

° (Garantizar que las concentraciones distribuidas sean las que
justamente se requieren en la estacion de trabajo para el estilo que
en determinado momento se este procesando en la campana o robot

en especifico.

© Cuantificar el consumo por jornada de trabajo de cada una de las

concentraciones que se utilizan.

°© Estandarizar la cantidad de solucién entregada por estacion de

trabajo.

° Llevar un control estricto para el retorno de soluciones a los toneles

correspondientes.

° Tener un registro de la fecha de elaboracién de concentraciones ya
que al conocer la vida util de cada concentracion (citadas en el
capitulo 2 seccién 2.4.1.3) se puede controlar la fecha de vencimiento

de cada una de estas cuando son preparadas diariamente.

° Minimizar el desperdicio de soluciones de permanganato de potasio.
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° Bajo costo de implementacion debido a que unicamente se deben

imprimir talonarios de los disefios propuestos.

5.2.2 Propuesta a largo plazo

La propuesta a largo plazo consiste en la creacion de un mezzanine para
la distribucion por gravedad de cada una de las concentraciones de
permanganato de potasio que comunmente se utilizan en el area 1 y 2 de

rociado de quimicos.

Esta propuesta contempla puntos como:

° Analisis detallado del consumo de soluciones de permanganato de
potasio por dia. Este analisis se tomara de los datos proporcionados
por los registros numéricos de consumo plasmados en los controles

propuestos en la seccién anterior.

° Disefio de un area de distribucion especifica para las distintas
soluciones de permanganato de potasio. Propuesta de un mezzanine

de distribucion a ubicarse en el area 1 de aplicacion de quimicos.

° Elaboracién de layout del area de distribucion y disposicion de

tuberias.

° Analisis de inversion requerida.
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Analisis de consumo. Este se obtendra a partir de la implementacion de

registros de control y consumo de concentraciones.

Diserio y elaboracion de un area de distribucién de soluciones. Se propone
la creaciéon de un mezzanine de distribucion que se instalara en la parte alta de
las oficinas y bodega de quimicos ubicada en el area 1 destinada para la

aplicacion de quimicos con pistola.

El layout propuesto es como se muestra a continuacion:

Figura 78. Plano (layout) del entrepiso (mezzanine) propuesto

\Ingenieria Caikor Propuesta Mesanini Area de Spray
Sunday, 29 de Mayde 2005 |

L 7m |
s 1

REFERENCIA

—
 —
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5.2.2.1 Alcances

Con la instalacibn de un mezzanine se pretende atacar los siguientes

puntos:

Reduccion de los tiempos, incremento del orden y mejor control en la

distribucion de concentraciones.

Eliminar el uso de cubetas para el transporte de soluciones de

permanganato de potasio.

Evitar los atrasos de produccion causados por el traslado de las

soluciones.

Evitar la contaminacién de las soluciones de permanganato de

potasio por mal manejo de las mismas.

Mejora y aumento de la eficiencia y productividad del area de

aplicacién de quimicos.

5.2.2.2 Justificacion (calculo numérico)

Analisis de recursos y costos.

Dimensiones del mezzanine. Las medidas del mezzanine seran de:

(¢]

(e]

(e]

13.50 metros de largo.
3.50 metros de altura.

3.00 metros de ancho.
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Materiales. El mezzanine se fabricara con el siguiente material:

° Viga WF de 12” para las columnas.

° Viga WF de 12” para corona de amarre

° Viga WF de 10” para amarre en los 3.00 metros.

° Lamina labrada de 1/8” para piso.

° Lamina labrada para la escalera de subida.

° Tubo de 1 '2” para barandal tipo cuadrado.

° Platinas de %" pulgada para las columnas.

° Pernos de expansion de %" para amarre de columnas.

° Tortilleria de 5/8” para amarre de vigas.

Tiempo de fabricacion del mezzanine. Para la fabricacion del mezzanine

se contempla un tiempo de elaboracion y montaje de 30 dias habiles.

Valor de fabricacién. El valor de la fabricacion de mezzanine es de:

o Noventa y ocho mil novecientos setenta y cuatro quetzales con
60/100. (Q. 98, 974.60) precio que ya incluye el IVA.

Fuente: IVSA Industrias Verdi, S. A. Empresa dedicada a la fabricacién de

estructuras metalicas entre otras cosas.
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Por el elevado costo de fabricacion de esta propuesta es que esta se deja

a discrecion y analisis a largo plazo.

5.3 Instalacion de manémetros

Otro de los puntos criticos que debe considerarse es el consumo tedrico
de recursos, tales como energia eléctrica, aire, insumos, quimicos y equipo de
trabajo y de seguridad personal dentro del area para la aplicacion de quimicos.
De todos estos el que aun necesita de la implementacion de algun tipo de

control y mecanismos reguladores es el aire.

La forma de alimentacion de aire hoy en dia para las areas de acabados

especiales es como sigue:

°© Para el area de sand blast 1 y 2; spray 1 y 2, se tienen: 11
compresores de 100 HP, 4906 CFM.

° Para el area de hand brush 1, 2y 3; spray 3; planchas y lavanderia se
cuentan con 3 compresores de 50 HP, 388 CFM y 1 compresor de 25
HP, 95 CFM.

Datos generales:

e Compresor de 100 HP: 446 CFM, 267 amperios, 240 voltios.
e Compresor de 50 HP: 194 CFM, 145 amperios, 240 voltios.
e Compresorde 30 HP: 98 CFM, 75 amperios, 240 voltios.
e Compresorde 25 HP: 95 CFM, 70 amperios, 240 voltios.
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De aqui se tiene que para el area de aplicacion de quimicos con pistola

(spray) los consumos tedricos de aire son:

Tabla XLIV. Consumo teérico de aire

ANALISIS DEL CONSUMO TEORICO DE AIRE

Por pistola CFM 7 112 784 5488 23520 A 80 PSI
Por mezcladores CFM 30 2 60 420 1440
844 5908 24960

Fuente: Departamento de ingenieria de la area

Para llevar un mejor control del consumo de aire se propone la instalacion

de mandmetros en cada una de las estaciones de trabajo.

5.3.1 Estandarizacion de la presion de aire

Como se mencion6 antes, una forma de llevar un mejor control del
consumo de aire es conociendo en dato real del consumo, para esto se propone
la instalacion de manémetros en cada campana, es decir, un mandmetro para
cada 3 robots, con el objeto de tener lecturas mas exactas y una forma de

controlar la distribucion de aire en cada estacion de trabajo.

Una vez que se hayan instalado los mandmetros de lectura de la presion
de aire en cada estacion de trabajo, se procedera a la respectiva
estandarizacion de la presion adecuada. @ Campbell Hausfeld empresa
fabricante de las pistolas pulverizadoras que se utilizan en el area de aplicacion
de quimicos sugiere que para el correcto uso de cada pistola, el aire se regule a
una presion de salida que oscila en un rango de 2.8 bar a 4.1 bar (lo que

equivale a una presion de 40.6106 psi a 59.4655 psi).
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Por los resultados obtenidos en cada uno de los estilos que comunmente
se procesan dentro del area y por la clase de quimicos que se utilizan, el
departamento de produccion e ingenieria con el asesoramiento del
departamento de mantenimiento, han decidido estandarizar la distribucién de
aire a 75 psi, presion que se considera la apropiada para el rociado de los

quimicos que se aplican para los acabados especiales en las prendas.

5.3.2 Control de fugas

Como se menciond el control del aire es uno de los puntos criticos con los
que se cuenta hoy en dia en la fabrica, es por eso que se ha disefiado un
formato para el control de fugas de aire, fugas que regularmente se dan en

diferentes partes de la estacién de trabajo tales como:

© Cabezal del robot.

° Pedal del robot.

° Pistola.

° Manguera principal

° Llave de paso del sistema de aire a la estacién de trabajo.

© Caja de control de la estacién.

El formato que a continuacién se presenta incluye los espacios para la
revision de cada una de las estaciones de trabajo instaladas en las 3 areas con
las que cuenta la técnica de aplicacion de quimicos con pistola. Y ha sido
disefiado con el objeto de comprometer el chequeo responsable de cada
estacion de trabajo para programar su respectivo mantenimiento, ya que con

este formato se involucra la participacion del departamento de mantenimiento.
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Tabla XLV. Formato para el control de fugas de aire

CONTROL'DEFUGAS: BEAIRE EN.EL'AREA DE SBRAY:

Turno: Coordinador: Fecha:
Supervisor: & um._vm«ime: T um:um.e_me_g & ﬂm_.vm.é_mo_."
[Campanas: -.{Campanas: [Campanas: [Campanas:
Zona en donde se detecta la Fuga. H ona en donde se detecta la Fuga. 'ona en donde se detecta la Fuga. 'ona en donde se detecta la Fuga.
Robot| Llave] . . Presién [.:{Robot] Llave] . . Presion Robot| Llave] . . Presién Robot| Llave] . . Presién
No. | cabezai] PedalPistola] Manguera | ~ge | Caia def yqi Robot ] No. | cabezal Lz de €22 9] et Robot [ No. | cabezal|PedalPistora] Mangauera | e S22 4¢] et Robot |:Ei] No. | cabezal] Pedat| pistola| Manguera "o “JCaia def 4o ronot
Principal Control| H Principal Control Principal Control| Principal Control
paso i paso paso paso
o 27 4
i 28 2
H 29 2
o 30 2
B 31 4
- 32 2
* 33 4
8 : 34 4
9 H 35 48
- 36 49
i 37 0
= 25 38 1
] 26 39 52
[Total de Robots en donde se detectaron Fugas de Aire en el Area de Spray 1:
Supervisor: Supervisor:
Campanas: [Campanas: Campanas:
Zona en donde se detecta la Fuga. ona en donde se detecta la Fuga. Zona en donde se detecta la Fuga. 'ona en donde se detecta la Fuga.
Robot] Liave| . Presion [::]Robot] Liave| Presion | |Robot] Liave| . Presion |-::]Robot| Liave| . Presion
No. | Cabezal| Pedal| Pistota] Manguera | “ge “JC2a def 4o Ronot ] No. | cabezal ngu de |22 9] dei Robot| | No. | cabezall pedal| pistota| Manguera I~ ge "|C22 el yoi Robot || No. | cabezall Pedai Pistota| Manguera ] e | S22 d¢f e Robot
Principal Control| Principal Control Principal Control| Principal Control
paso paso paso paso
53 65 77 o5
54 66 78 96
55 67 9 97
56 68 98
57 69 [ 99
58 7 00
59 7 01
60 7. [ 102
61 7: 85 03
62 7: 86 04
63 7! 87 05
64 7 88 06
[Total de Robots en donde se detectaron Fugas de Aire en el Area de Spray 2: 89 107
90 108
91 109
[Descripcion Hora Inicio Hora Finalizacion Fecha Inicio izacion 92 110
[Tiempo utilizado para el chequeo: 93 111
[Tiempo en el que se informd a 94 2
[Tiempo utiizado por mantenimiento para reparar las fugas: [Total de Robots en donde se detectaron Fugas de Aire en el Area de Spray 3:

Coodinador de Turno

Tngenieria AES 2

Jefe de Mantenimiento
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5.4 Estandarizacion de procedimientos de trabajo (aplicacion)

El disefio de los procedimientos de trabajo dentro del area de aplicacién de
quimicos fueron los puntos que se abordaron en el capitulo 3, pero es de
especial atenciéon un factor que interviene directamente en el resultado
esperado en el rociado de quimicos, siendo este el procedimiento de

estandarizaciéon de las variables de aplicacion tales como:

o Ajuste de la boquilla de la pistola.
o Distancia de aplicacion.

o Orientacion y avance.

Puntos que si no se consideran pueden afectar drasticamente en la calidad

final de las prendas que se producen dentro del area de rociado con pistola.

5.4.1 Ajuste de boquilla

El ajuste de la boquilla consiste en la graduacion apropiada de la boquilla
para conseguir el rociado perfecto en este tipo de aplicacion con pistola. Para
graduar la boquilla se debe girar la perilla de control en el sentido contrario al de
las agujas del reloj. Se deberan efectuar rociadas de prueba sobre una
superficie seleccionada para el efecto y se observara el patron de rociado

conseguido sobre la superficie de prueba al ajustar la perilla de control de fluido.

Se deberan hacer rociadas a la vez que se ajusta la perilla de control,
hasta conseguir la atomizacion deseada. Se debe tomar en cuenta que si el
rocio es demasiado fino existira un malgasto excesivo, debido al exceso de aire

empleado para la cantidad de quimico que se esta rociando.
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Si fuera este el caso, se puede solucionar de dos formas diferentes:
mediante la reduccién de la presion de aire o bien abriendo un poco mas el
control del fluido para rociar mas area de la superficie de la prenda. Si el rocio
es muy tosco (en forma de gotas), se debe reducir la cantidad del quimico que
se esta permitiendo que salga por la pistola graduando la perilla de control de
fluido.

Las pruebas de atomizacion pueden ser sobre una superficie que no
precisamente sea la prenda, por lo que se ha ideado la elaboracion de bobinas
de papel con franjas de 4 pulgadas de separacion, en donde se realicen las
rociadas de prueba graduando la boquilla para que el abanico de salida
produzca un haz que cubra esta area a una distancia de aplicacién establecida
(ver siguiente seccidn). La consistencia de la atomizacion y graduacion de la
boquilla para las pistolas utilizadas en el area de rociado de quimicos se ilustra

en la siguiente figura.

Figura 79. Pruebas de graduacion de la atomizacién
Proceso propuesto para el ajuste de boquillas
(pruebas sobre superficies de papel con franjas de 4 pulgadas de ancho)

4 pulgadas

Pintura MUy  correcto Pihr;tura
Clara (Diluida) Esp:)s{a

Fuente: Manual para pistolas pulverizadoras de Campbell Hausfeld
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5.4.2 Distancia de aplicacién

Esta es la distancia que debe existir entre la boquilla de la pistola y la
superficie de aplicacion. Previo a observaciones realizadas por el departamento
de ingenieria conjuntamente con el personal staff del departamento de
produccion del area, se ha llegado a la conclusién que la distancia promedio
aceptable para conseguir un rociado perfecto debe oscilar entre los 30 cm. a 35

cm. aproximadamente.

La distancia de aplicacidén se debe mantener en toda la superficie a rociar y

debe ser la misma en cada punto de la prenda.

Figura 80. Distancia de aplicacion de quimicos

Distancia de aplicacion de quimicos

(debe ser la misma en cada punto de la superficie de la prenda)

- 30335 cm

=l

Fuente: Manual para pistolas pulverizadoras de Campbell Hausfeld
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5.4.3 Orientacioén y avance

Para el procedimiento de aplicacién o rociado de quimicos debe efectuarse
tomando en consideracion una orientacion y avance, esto para evitar que la
superficie de rociado sea saturada de un quimico al rociar por mucho tiempo un
mismo punto de la superficie. Para el procedimiento de rociado se deben

considerar entonces los puntos siguientes:

a) Al comenzar a rociar se debe mantener siempre la pistola en los angulos
correctos, manteniendo la boquilla a una distancia de 30 cm. a 35 cm. de
la superficie que se va a rociar y manteniendo siempre la pistola en
movimiento mientras dure el proceso de rociando, de lo contrario, si la
pistola se para de mover, el quimico se acumulara en un solo punto y

provocara un acabado diferente al deseado.

b) No se debera mover la pistola de un lado a otro como un abanico ya que
este tipo de movimiento crea depdsitos de quimico que se concentran en

el centro del area cubierta y aplica muy poco quimico en los bordes.

Figura 81. Movimiento incorrecto de la pistola

Movimiento incorrecto
(saturacién al centro)

Muy Poca Demasiada Muy Poca
Pintura Piniura Pintura

Fuente: Manual para pistolas pulverizadoras de Campbell Hausfeld
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c)

d)

Se debera oprimir el gatillo adecuadamente pero el movimiento de la
pistola debe iniciarse antes de oprimir el mismo y se debera dejar de
oprimirlo antes de detener el movimiento de Ila pistola. Este
procedimiento permitira que el acabado sea parejo y no dejara rastros en
las uniones de las diferentes pasadas de la pistola sobre una misma area

de la superficie de rociado.

Figura 82. Movimiento correcto de la pistola

Movimiento correcto
(una misma distancia en todos los puntos de la superficie)

VT,

|
Oprlma é Suerte el’
el Gatillo Gatillo
Comienzo Final

Fuente: Manual para pistolas pulverizadoras de Campbell Hausfeld

La cantidad de quimico aplicado puede variar segun la velocidad del
movimiento, la distancia entre la pistola y la superficie y los ajustes de la

perilla de control de fluido.

Los empates entre cada pasada (uniones) deben ser suficientes para
obtener un acabado parejo final (dos capas de un determinado quimico
le daran mejores resultados a la prenda que si se aplica una sola por
ejemplo, esto dependiendo del estilo que se procese). Igual sera menos

factible que queden claros o areas sin cubrir en la prenda.
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Figura 83. Movimiento vertical correcto

Movimiento vertical correcto

Fuente: Manual para pistolas pulverizadoras de Campbell Hausfeld

f) En cuanto a la orientacién y avance (direccion del movimiento) se puede
afirmar que la direccién del movimiento (sea horizontal o vertical) se
puede cambiar con solo aflojar el anillo de retencion y girar 90° la tapa de
aire. Se debera apretar el anillo de retencién con la mano después de

ajustarlo.

Figura 84. Direcciéon del movimiento

Direccion del movimiento

Tapa de

. Mowvimi
Aire imiento

Horizontal

D=__ >

Movimiento

Vertical
Anitlo
] é
\

|

Fuente: Manual para pistolas pulverizadoras de Campbell Hausfeld
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g) Para el area de aplicacion de quimicos se ha acordado una
estandarizacidon en cuanto a la orientacidon y avance, de tal manera que
el primero sea en sentido vertical (de arriba hacia abajo y viceversa) y el

segundo sea izquierda a derecha.

5.5 Certificacion de operarios

Otro de los aspectos importantes es el de brindar capacitacion constante al
personal nuevo con el objeto de tener dentro del area a personal certificado por
la fabrica, y por consiguiente pueda ser catalogado como personal calificado
para el desarrollo de un proceso productivo como lo es el de la aplicacion de

quimicos mediante el rociado con pistola.

La certificacion incluye la capacitacién constante del personal nuevo e
incluso el del personal antiguo ya que para estos ultimos, la capacitacion puede
ser un tipo de retroalimentacion en el desarrollo de la técnica de aplicacion.

Para esto se propone el plan de capacitacion siguiente:

Plan de capacitacion para operarios y supervisores.

Primer dia

° Proporcionar toda la informacion sobre el tipo de trabajo que ofrece la

empresa al nuevo personal.

° Bienvenida y platica motivacional por parte de los jefes de area.
= Cuales son las metas de la fabrica.
= Como se deben lograr.

» Responsabilidades.
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° Proceso de trabajo individual.
» Informacién sobre la maquinaria y equipo a utilizar.

= Ordeny limpieza.

° Proporcionar toda la informacién sobre la importancia del uso de
proteccion personal a utilizarse dentro del area de trabajo.

(mascarilla, overol, guantes, etc.).

° Los tipos de tela a trabajar, uso de la pistola pulverizadora y aspectos
importantes de los quimicos a utilizar (concentraciones, mezclas,

riesgos, etc.).

Segundo dia

° Limpieza de maquinaria.

° Graduacion de aire y boquillas asi como distancia éptima de rociado.
° Repaso de preguntas.

° Retroalimentacion de puntos débiles.

° Ejercicios en prendas.

Tercer dia

° Limpieza de la maquinaria.

© Cuestionario (verificar el grado de conocimientos adquiridos por el

operario).
° Informacion tedrica y practica de los estilos a trabajar.

°© Como leer fascos y fasquillos.
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° Problemas mas comunes en calidad.
° En que consiste los reprocesos y como evitarlos.

° Ejercicios en prendas.

Cuarto dia

° Limpieza de maquinaria.

° Instrucciones para operaciones especificas de acuerdo al area de

trabajo.

° Ejercicios en prendas.

Quinto dia

° Limpieza de maquinaria.

© Cuestionario (verificar el grado de conocimientos adquiridos por el

operario).
° Retroalimentacién de operaciones especificas.

° Ejercicios en prendas.

Sexto a décimo dia

© Asignacion de operacion especifica.
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Directrices generales a proporcionar a los nuevos operarios.

© Asegurarse de haberle proporcionado al operario la informacién

necesaria.

° Ensenar al nuevo operario como marcar el gafete de entradas y

salidas.
° Presentar al operario a su nuevo grupo de trabajo.

© Explicar la operacion que se va a realizar, asi como la importancia de

la misma.

°© Determinar el ritmo de trabajo con el que debe iniciar de tal manera
que el operario sea capaz de seguir el procedimiento y manejar

apropiadamente su trabajo.

° Proporcionar al operario el equipo de trabajo apropiado.

Reglas para la orientacion de nuevos operarios.

° Por ningun motivo se le asignara maquina a una persona sin previo

entrenamiento, aunque sea un operario con experiencia.
° Explicar el sistema de pago.

°© Explicar lo relativo a los horarios de trabajo, cambios de horarios,

turnos especiales, horas extras, etc.

© Explicar todo lo relacionado con el mantenimiento preventivo de las

maquinas.

° Explicar lo relativo a las metas de produccién y calidad esperadas.
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(e]

Explicar las acciones a tomar por llegadas tarde, ausencias,

permisos, asuetos, vacaciones, etc.

Entrenamiento en el area.

o

Es recomendable situar al operario nuevo cerca de otro que
desarrolle una eficiencia alta en la misma operacion para la cual ha

sido contratado.

Debe tomarse algunos minutos para observar al operario con

experiencia.

Informar la manera correcta de corregir los errores e incentivar a

mantener un nivel alto de productividad.

Procedimiento para el entrenamiento.

Explicacion y demostracion.

Hacerlo paso a paso, recalcando la atencién en las manos y pausas

propias del proceso. Hacer demostraciones.
Pedir al operario que repita el proceso demostrado.

Corregir los defectos en el momento que ocurren. No esperar a que la

operacion sea completada.

El operario debera repetir la operacion hasta que se sienta seguro de

su trabajo.

Disminuir las instrucciones gradualmente y fijar pequeias metas en

cortos periodos de tiempo.

251



° Es necesario alentar a los operarios con cada adelanto, para

mantenerlos interesados.

Figura 85. Fotografias del proceso de capacitacion

Estacion de trabajo
(area de entrenamiento)

Al

Supervisidon constante

Fuente: Area de aplicacién de quimicos

5.5.1 Evaluaciéon de operarios

Una vez que el operario ha recibido su respectiva induccion se le
empezara a llevar un conteo de dias de aprendizaje. El tiempo estipulado para
el entrenamiento de un operario es equivalente a 22 dias trabajados, es decir
38 dias calendario, esto es por la razén que los operarios laboran por 5 dias
consecutivos y descansan 2 de acuerdo a los turnos de trabajo que se laboran

en la fabrica.

Se ha considerado que en sus 2 dias de descanso un operario disminuye
su eficiencia en un cierto porcentaje en cuanto a la habilidad que habia
conseguido en sus dias de trabajo, es por esto que la siguiente tabla refleja las
eficiencias que se esperan de operario en cada uno de los dias que comprende
su etapa de entrenamiento, la cantidad de dias en que un operario se espera
que este a un 75% (eficiencia minima aceptable dentro del area) y los dias a los

que debe estar al 100%.
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Tabla XLVI. Eficiencias esperadas durante el periodo de entrenamiento

1 0%

2 10%

3 20%

4 30%

5 40%

6 40% Descanso
7 35% Descanso
8 35%

9 43%

10 51%

11 59%

12 67%

13 67% Descanso
14 62% Descanso
15 62%

16 67%

17 72%

18 7%

19 82%
20 82% Descanso
21 77% Descanso
23 80%
24 83%
25 86%
26 89%
27 89% Descanso
28 86% Descanso
29 86%
30 89%
31 92%
32 95%
33 98%
34 98% Descanso
35 95% Descanso
36 95%
37 98%

Como resumen se ilustra la siguiente tabla.

Tabla XLVIl. Resumen de eficiencias esperadas durante el tiempo de
entrenamiento

[ Tabla Resumen |

Tiempo de Entrenamiento
Dias Semanas Meses Dia en que debe estar al 75% |Dia en que debe estar al 100%
38 5,5 1,5 22 38

La evaluacion de cada operario no es mas que el seguimiento que debe
darsele a cada uno para verificar a que nivel de eficiencia se encuentra en base

a la esperada en su etapa de entrenamiento.
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5.5.1.1 Curva del % de aprendizaje

El instructor debe llevar una gréafica de la curva del % de aprendizaje por
cada uno de los operarios a partir del segundo dia de entrenamiento para
monitorear su desempefo en cualquiera de las areas asignadas. Tiempo de
aprendizaje maximo de entrenamiento: 22 dias habiles y el porcentaje minimo

de eficiencia requerido: 75%.

La curva del % de aprendizaje no es mas que una grafica representativa
del rendimiento y grado de habilidad que el operario va desarrollando con el
transcurso de su etapa de capacitacion. Ha sido creada especificamente para el
area de acabados especiales en una fabrica de pantalones de lona, debido a

que representa el % de eficiencia alcanzado por un operario en el tiempo.

Si el operario cumple con el nivel de eficiencia esperado por dia de

entrenamiento, esta grafica deberia presentar el siguiente comportamiento.

Figura 86. Curva del % de aprendizaje

CURVA DE APRENDIZAJE PARA OPERARIOS

Grafico del % Aprendizaje en 5.5 semanas
(38 dias)

120% +
100%
80%
60% -
40% 1
20% A
0% ++——++r T T T

1 3 5 7 9 111315 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37

Dias de Aprendizaje

% Aprendizaje

% Alcanzado

NOTA: Grafica idealizada especificamente para este tipo de proceso.
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6. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA AL AREA PARA
TECNICAS DE APLICACION DE QUIMICOS, EN EL
PROCESO DE ACABADOS ESPECIALES

El programa de seguimiento y mejora continua a realizarse en el area de

aplicacién de quimicos se llevara a cabo considerando los siguientes aspectos:

a. Programa de orden, disciplina y limpieza basado en la teoria de las 5
S.
b. Auditorias internas y

c. Divulgacion de las eficiencias por semana de produccion.
6.1 Programa de las 5S

El programa de las 5S en un programa que basicamente se orienta al
orden, la disciplina y la limpieza y debe aplicarse con atencion y constancia

para que sea eficaz.

El area de aplicacion de quimicos en la fabrica es un area que ha
permanecido un tanto abandonada en cuanto a limpieza, atencion,
infraestructura y otros factores de este tipo; es de suponer que por el tipo de
proceso que aqui se practica no se pueda mantener por mucho tiempo limpia el
area de trabajo, pero si se puede notar la diferencia entre un area que
constantemente es atendida a una en donde se practica limpieza una vez al aio
por ejemplo, ya que por muy detallada que sea la limpieza, esta no cumplira su

mision.
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Cuatro puntos importantes son lo que se deben tener presentes acerca de

las actividades 5S:

a)

Fijar las normas y atenerse a estas. Decidir, por ejemplo, que
actividades de limpieza son necesarias en al area, cuando deben
hacerse y por quién. Cumplir con el programa regular.

Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio. Esto incluye sitios
especiales de almacenamiento para las herramientas y el empleo de
sefales y rotulos adecuados.

Si no se hace nada, nada mejorara. Esto supone una atencién
constante a los problemas del lugar de trabajo e intentar encontrar la
forma de mejorar la situacion.

Si no puede hacerlo solo una persona, se debe pedir ayuda. Una vez
que se ha detectado un problema siempre lo mejor es tratar de
resolverlo por si mismo, pero no se debe perder el tiempo si no puede
presentarse inmediatamente una soluciéon. Se debe preguntar a
alguien de una seccidon que tenga relacion y que quiza tenga

experiencia.

El término “5S” deriva de la primera letra de las 5 palabras japonesas que

se usaron para describir el programa:

o~ N~

Seiri (despejar).
Seiton (organizar).
Seiso (limpiar).
Seiketsu (uniformar) y

Shitsuke (entrenamiento y disciplina).
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La idea basica del programa es la sencillez personificada: conservar las
cosas escrupulosamente limpias y en orden, esto aumentara tanto la eficiencia
como la moral del empleado. Los detalles del programa son obvios una vez que
se sefalan, porque todos estos son una cuestidén de sentido comun. Con todo
se necesita mucha concentracidén y dedicacion para aplicar constantemente el

sentido comun.

Es imposible llevar a la practica el programa de las 5S sin el apoyo
entusiasta de los trabajadores del area. La motivacion no puede surgir solo del
deseo de la administracién de tener una mano de obra mas eficiente sino del
deseo de los trabajadores de tener un ambiente de trabajo mas agradable. El
primer punto del asunto es conseguir que la gente piense en los problemas que
puede resolver con una aplicacion del 5S. Una vez se haya hecho esto, se
puede intentar llevar a la practica mejoras limitadas a problemas muy

especificos.

Pasos para el programa 5S.

Primer paso: Seiri - despejar.

Segundo paso: Seiton- organizar.

Tercer paso: Seiso - limpiar.

Cuarto paso: Seiketsu uniformar.

Quinto paso: Shitsuke entrenamiento y disciplina.

Los elementos de este apreciable programa de organizacion vy
administraciéon son muy sencillos y evidentes por si mismos y su aplicacion

regular y sistematica puede mejorar mucho el ambiente del entorno de trabajo.
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Beneficios de la implementacion de este programa.

El programa 5S contribuye a:

o Aumentar la seguridad.

Incremento de la eficiencia.

O

Logro de una mejor calidad y

(©]

o Eliminacion de trastornos.

Este plan se desarrollara en el area de aplicacidbn de quimicos por las
personas involucradas directa e indirectamente con el area, esto significa que la
campanfna de orden, disciplina y limpieza incluira al personal del area en todos
sus niveles, desde personal staff hasta personal administrativo, con intervencion

de departamentos externos como el de ingenieria y mantenimiento.

El plan consiste en programar dias de limpieza por turno, habiendo
acordado que estos seran los ultimos dias en que cada turno deba laborar, es
decir en su quinto dia de trabajo. Se llevaran a cabo los pasos del plan 5S’s
despejando el area, organizando y limpiando la misma y uniformando tareas y
actividades especificas por persona. Ademas se entrenara al personal para que
se mantenga la disciplina de velar porque el area permanezca siempre en
condiciones Optimas de un lugar agradable de trabajo que motive al incremento

de la eficiencia, calidad y seguridad del area de trabajo.

Para poder llevar a cabo este programa dentro del area, se han designado
tareas especificas para cada uno de las personas que tienen relacion con el
area, en donde se definen areas de accion por persona y sus respectivas

responsabilidades a cubrir para garantizar el éxito del programa.
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Esta matriz de responsabilidades es como sigue:

Tabla XLVIIl. Matriz de responsabilidades para el programa 5S

[ MATRIZ DE RESPONSABLES CON SUS RESPECTIVAS ATRIBUCIONES EN CADA SUB AREA DE ROCIADO DE QUIMICOS

ENCARGADO

EQUIPO / HERRAMIENTAS / TAREAS

DENTRO DEL AREA

RESPONSABILIDADES
ACTIVIDADES

Personal de LimpiezalParedes y Piso en General Otles ¥ & Orden y limpieza de Paredes, Pisos, Ventanas y del Area en general
[Bodega de Globos [Fules para Globos (Orden y Limpieza de Ia Bodega en general
2 Globero |Abrazaderas Verificacion constante de los Globos de cada Robot
Control y Cambio oportuna de los Globos en los Robots
3 Cuadradores _|Pasios Interiores [Buggies de Entrega y Cuadre de Prendas, (Grden y Limpieza dentro de las Ateas desinganadas como pasiios
Pasillos despejados, sin buggies (excepto buggies en movimiento)
[Area de Carga y Cuadre de Prendas Fiso (Grden y Limpieza dentro de las Areas designadas (P1sos)
Cuadradores y Pallets (Gigantes) Verifcacion constante de las condiciones de los Gigantes
4 s . Tapaderas Verificacion constante de las condiciones de las Tapaderas
upervisor de Wip - !
Utiizacion apropiada de las Areas designadas.
ingreso y Egreso oportuno de Big Packs al Area
[Area de Carga y Cuadre de Prendas [Piso Orden y Limpieza dentro de las Areas designadas (Pisos)
Pallets (Gigantes) Verificacion constante de las condiciones de los Gigantes
Tapaderas Verificacion constante de las condiciones de las Tapaderas
Ocupacion correcta de las areas delimitadas Utiizacion apropiada de las Areas designadas.
5 Supervisor de Wip Flejadoras ingreso y Egreso oportuno de Big Packs al Area
Exterior [ Accesorios para flejes Control de Ia Existencia y Utilizacion de los accesorios para flejado
Folders de identificacion de Big Packs Control y Resguardo de Folders de Identificacion de Cortes que se encuentran en el Area
Ingreso y Egreso oportuno de Big Packs al Area
[ Tramitar la autorizacién de Vales o memos por problemas en piezas
Cuadre Oportuno y exacto de piezas
|Mesas de Auditoria |Mesas de Auditora [Orden y Limpieza de las Mesas de Auditoria
Condiciones de las Mesas de Auditoria
Lamparas Verificacion de la lluminacién necesaria en la mesa
Coordinador de [Estandar de Comparacion [Poseer un Estandar de Comparacion
s Calidad, Supervisor Verificacion periédica del Estandar
de Calidad y [Formularios de Defectos y % de Rechazo [Mantener un Stock de Formularios de Auditorfa
Auditores de Mesa [Cumplimiento y Correcta Utilizacién de Formularios
Pita para marcado de posibles Segundas [Mantener un Stock de Pita para marcar Segundas
Tabla Militar [Cumplimiento del Procedimiento de Auditoria
Piso Limpieza del Piso correpondiente el Area de Auditoria
[Bodega de Quimicos [Quimicos [Existencia de Quimicos a utilizar
Formulas Documentacion de Formulas
Bodeguero e (Concentraciones Documentacion y Hojas de Concentraciones
Ingenieria de Utensilios y Equipo Correcta utilizacién de toneles y totems.
7 Condiciones de Balanza (Funcionamiento)
Manufactura de p °
¢ Paredes y piso (Orden y Limpieza de la Bodega de Quimicos
Quimicos Drenajes [Condiciones de los drenajes (Limpieza y Flujo)
Rotulos Identificacion de Quimicos
Senalizacion Area de Riesgo
|Bodega de Equipo de Proteccion Personal |Mascarilas Full Face (Orden y Limpieza de Ia Bodega en general
Filtros [Resguardo del equipo de Proteccion Personal
Cartuchos Control y Distribucion oportuna del Equipo
8 Supervisor Apoyo 1 | Accesorios para mascarillas Lievar el Control de la vida dtil del Equipo
Oberoles Mantener el Stock apropiado del Equipo
Guantes Clinicos
[Bodega de Herramientas de 1rabajo Pistolas (Orden y Limpieza de Ia Bodega en general
[Accesorios de Pistolas [Resguardo del equipo de Trabajo
9 Supervisor Apoyo 1 Mangueras Control y Distribucion oportuna del Equipo
Llevar el Control de la vida atil del Equipo
JMantener of Stook apropiado del Equipo
[4 Campanas por cada Supervisor. (Orden y Limpieza dentro de las Estaciones e rabajo en General, Incluye:
(Campanas 1 a la 4 (13 robots) (Campanas Condiciones de Campanas (Limpieza)
(Campanas 5 a la 8 (13 robots) [Extractores Condicones de Extractores (Estado y Funcionamiento)
Campanas 9 a la 12 (13 robots) Lamparas de lluminacion Condiciones de las Lamparas de lluminacion (Limpieza y Funcionamiento)
[Campanas 13 a la 16 (13 robots) Paredes Condiciones de las Paredes (Limpieza)
[Robots (Globos) Condiciones de los Robots (Estado, Funcionamiento y Utilizacion)
10 4 Supervisores Pisos Condiciones del Piso (Limpieza)
Apoyo 2 Condiciones de los drenajes (Limpieza y Flujo)
|Alfombras Condiciones de las Alfombras (Limpieza, Estado, Cantidad, Distribucién y Utilizacién)
Carruseles Condiciones de los Carruseles (Estado, Cantidad, Utilizacion y Distribucin)
Ventiladores (Condiciones de los Ventiladores (Estado, Cantidad, Utilizacién y Distribucién)
Buggies Condiciones de los Buggies de Produccin (Estado, Cantidad, Utilizacion y Distribucién)
[Elemento Humano (Opearios) Cantidad y Capacidad de los operarios a su cargo
[Método de Trabajo [Cumplimiento de los métodos de Aplicacion de Spray
|Escritorio y Tableros de Produccion IEscnto o (Orden y Limpieza del Area designada para el Escritorio de Produccion
" Coordinador y Reportes de Produccion [Cumplimiento y Correcta Utiizacion de Formularios
Supervisores de Areal [Mantener un Stock de Formularios de Produccion
Tablero de Produccion [Cumplimiento y Correcta Utilizacién de la Pizarra de Produccion
[Areas Rojas, Senalizacion, Puertas de [Areas Rojas despejadas:
ingreso y Pasillos exteriores [Extinguidores Verificacion y Control de recargas de extinguidores
Lavaojos Estado y funcionamiento de lavaojos
Botiquines Existencia de Medicinas
Camillas Disposicion de camilla
Supervisor Apoyo 1, Flipp on ) dentiicacion do zonas de riesgo y Areas despejadas
; [Equipo de Proteccion para Visitas Control del Nimero de mascarillas disponibles.
12 Coordinador de Area, Rotulos e indicaciones Identificacién de Areas rojas y zonas de riesgo
Jefe de Area, Depto.
Do Ingenieria ) ) Indicaciones en caso de intoxicacion
Sefalizacion de piso Sefalizacion del Flujo del Transito Peatonal, Pallets y Buggies
Mapa de evacuacion Sefalizacion y Grafico de Evacuacion
Puertas de ingreso Control de la correcta utilizacion de las Puertas (Peatonal y de Big Packs)
Rotulos de Autorizacion de Transito y personal
Pasillos de transito externos (Orden y limpieza de pasillos (pasillos despejados)
Senializacion de la Ruta de evacuacion y Direc
s Supervisor Apoyo 1, |Oficinas [Paredes y Piso (Orden y Limpieza de la infraestructura de la oficina en General
Jefe Area Spray y Archivos
[Mecanismos de Produccion [Metas de Produccion [Cumplimiento e las Metas de Produccion
c [Programacion de Produccion (Cumplimiento de la Programacion de Produccion
oordinador, Jefe y ; .
14 Goronts de Area. (Check List (Cumplimineto del Check List proporcionado por Ingenieria
- [Método de Trabajo ision, capacitacion y 6n del Método de trabajo
Operarios Entrenamiento, seguimiento y atencion del personal a su cargo
Coordinador, Jefe y [Area de Spray 1, 2y 3 en General (Grden y Limpieza interna y externa en general
15 Gerente de Area,
Depto. de Ingenieria

Jefe de

Aprobado
Area Spray 1y 2

Vo. Bo.

Gerente de Area
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6.2 Auditorias internas

Las auditorias internas no son mas que los mecanismos necesarios para
llevar a cabo el seguimiento del programa de orden, disciplina, limpieza,
aseguramiento de la calidad, mejora continua de procedimientos de aplicacion,
mantenimiento de estaciones de trabajo e infraestructura en general. Esto
conlleva la supervision de aspectos propios de produccién tal es el caso de la
supervision y seguimiento al cumplimiento de los procedimientos de aplicacion
estandarizados, obtencion de la calidad requerida, aumento constante de la
eficiencia del area, etc. Asi como de aspectos de infraestructura y cumplimiento

de la utilizaciéon consciente de los recursos utilizados dentro del area.

Para llevar a cabo esta tarea se deben involucrar los departamentos

siguientes:

o Departamento de produccién (con el check list de produccion).
o Departamento de ingenieria (con el check list completo del area).
o Departamento de mantenimiento (con el programa de mantenimientos

preventivo y correctivo).

6.2.1 Lista de chequeo (check list) de produccion

El check list de produccion es una lista de chequeo de cada uno de los
aspectos que deben mantenerse en observacién en el area de produccion para
garantizar el éxito en el resultado esperado por el area productiva en cuanto a
condiciones para aplicacion de quimicos, procedimientos de aplicacion, puntos

criticos de aplicacion y tonalidad, etc.
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Las personas directamente responsables por velar porque el area de
produccion se mantenga en Optimas condiciones es el personal de staff, ellos

son:

o Jefe de produccion.
o Jefe de turno.
o Coordinador de area.

o Supervisores de produccion.

Siendo estos ultimos los encargados de evaluar cada uno de los aspectos
dentro del area con el fin de detectar si existen problemas de algun tipo que
difieren con lo esperado, para informar a los coordinadores de turno y jefes de
produccion de las condiciones del area de produccion y se proporcione la
respectiva retroalimentacién y apoyo a aquellas areas o factores que presenten

anomalias.

A continuacion se muestra la tabla en donde esta el check list para el
departamento de produccion. En el formato la columna “A” significa aceptable y
la columna “N/A” no aceptable; el comentario se llena cuando no se acepta la
actividad que se chequea, describiendo que es lo que sucede. Este control es

llenado por el supervisor de turno y firmado por el y el jefe de produccion.
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El formato propuesto para este chequeo es el siguiente:

Tabla XLIX. Lista de chequeo (check list) del departamento de

Area

Turno

Supervisor

produccion

CHECK LIST PRODUCCION
Area de rociado de Quimicos.

DIAS

Actividad

ESTACIONES DE TRABAJO

N,

<
>

Comentario | A [N/A| Comentario | A |N/A| Comentario | A

N/A| Comentario

N/A

Comentario

Paredes limpias

Condiciones de las Campanas

Condiciones de las Pistolas

Condiciones de los Robots

Condiciones de los Carruseles

Condiciones cantidad de Buggies

de los Ventiladores

Condiciones de las Alfombras

[Area de Trabajo limpia (en general)

EQUIPO DE PROTECCION

N/A

Comentario | A |[N/A| Comentario | A |N/A| Comentario | A

N/A| Comentario

N/A

Comentario

Utilizacién del Uniforme de Proteccién

Utilizacién de Mascarilla

Utilizacién de Guantes Clinicos

Utilizacién de Alfombras Antiestrés

CONDICIONES ESTANDAR PARA APLICACION DE QUIMICOS

N/A

Comentario | A [N/A| Comentario | A |N/A| Comentario | A

N/A| Comentario

N/A

Comentario

Presian correcta (Lectura de Mandmetros)

Graduacién adecuada de la Boquilla

Distancia de Aplicacién de la Concentracién

[Area cubierta por el haz del Abanico

Proteccion de Robot para exceso de Quimico

Uso adecuado del Ventilador por Carrusel

PROCEDIMIENTO DE APLICACION

N/A

Comentario | A [N/A| C i A

N/A| Comentario

N/A

Comentario

Colocacién correcta del Pantalén en el Globo

Nimero de Pasadas Esténdar (Segin el estilo a procesar)

Orientacién de Pasadas, de Arriba a Abajo y viceversa (Orientacién Vertical)

Orientacién del Avance (de Izquierda a Derecha)

Verificacién del Fluido de Salida (Concentracién y Aire)

Limpieza del Globo por exceso de Concentracién.

Forma adecuada de retirar el Pantalén del Globo

Colocacion correcta de Prenda en Carrusel

Tiempo aceptable de Secado para Oxidacién de Quimico

PUNTOS CRITICOS DE APLICACION Y TONALIDAD

N/A

Comentario | A [N/A| Comentario | A |N/A| Comentario | A

N/A| Comentario

N/A

Comentario

Infensidad de la Figura

Intensidad de la Sombra

Ubicaciény Forma de la Figura

Ubicacién y Forma de la Sombra

WIP (Cuadre)

N/A

Comentario | A |[N/A| Comentario | A |N/A| Comentario | A

N/A| Comentario

N/A

Comentario

Uso apropiado de dreas y delimitadas

Cumplimiento del Proceso de Cuadre

Ingreso y Evacuacién oportuna de Big Packs

Orden y Limpieza en drea de WIP

BODEGA DE QUIMICOS

N/A

Comentario | A |[N/A| Comentario | A |N/A| Comentario | A

N/A| Comentario

N/A

Comentario

Cumplimi del Proceso de Preparacién de Concentracién

Concentracién correcta del Quimico (Segin el estilo a Procesar)

Hoja de especificacién de la férmula

Identificacién de quimicos

Cumplimiento del Proceso de Distribucién de Concentracién

Supervisor de Produccion
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6.2.2 Lista de chequeo (check list) por ingenieria.

El check list utilizado por ingenieria basicamente permite chequear los
mismos puntos que abarca el check list de produccion con la diferencia que se
agregan algunos otros aspectos, esto con el proposito de evaluar a
participacion consciente del personal staff del area en cuanto al mantenimiento

del area se refiere.

Lo que se pretende con el check list de ingenieria es validar el proceso de
auditoria que el personal de produccion efectua con su respectivo check list,
esto para que exista un criterio imparcial de evaluacion y que sean sometidos

objetivamente cada uno de los aspectos enumerados en la lista de chequeo.

El check list empleado por ingenieria es un formato un poco mas completo
que el de produccion, ya que en este permite obtener el porcentaje de
cumplimiento del area en cuanto al programa de orden, disciplina y limpieza,
agregandose ademas aspectos que involucran el cumplimiento de la
estandarizacién de procedimientos disefiados e implementados para el area de

aplicacién de quimicos.

El check list utilizado por ingenieria se ilustra con el siguiente ejemplo, en
donde se puede apreciar como es que se evaluan cada uno de los factores que
contiene y los aspectos que se muestran en la tabla L. La forma de llenarlo es
marcando la columna “si” si el aspecto evaluado es aceptable y marcando “no”
si no lo es. Este control es llevado por el ingeniero de planta que esta a cargo

del area.
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Tabla L. Check list del departamento de ingenieria

CHECK LIST EVALUACION GENERAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA FECHA 14/6/2005
KoRAMSA AREA SPRAY 2
cATKOR
coorbINADOR:  EDDY GARCIA
ANALTSTA Carlos Alvarado TURNO: <
DOCUMENTACION
No. ACTIVIDADES A EVALUAR [ st [ nNo Jnar ANOTACIONES
SISTEMAS DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL
HIGIENE INDUSTRIAL
Sistemas de Orden y Limpieza. ANOTACIONES
T [omporas Trpias % Tamparas demasiado Sucas
7 [Wesos de cudorta mpies X
3 Teriro de Buggies Tuera 06 15 eas amanlias
T [Boe d basura en suluger X
E T % 50% Myerasiada basua o eTpiee
& [Pesilos inveriores Tores X T o buggies
7 exferiores al rea de Spray deapejedos X
T T
Estaciones de Trabajo ANOTACIONES
T JPoredes T X Paredes demasiado Sucas
7 [Condiiones de es Campares X
5 [Condiiones de as Pirolas X
T [Cordiciones 3¢ e Rabrs X
5 [Condiianes de Tos Corruseles X 78% [Camuseles de Tas campanas T7,19,20 76 Siver
& [Condiconesy canvidad de Buggies X T7 buggies
7 [Condiciones de Tos Verladores X
T [Condiciones de las Alfambras X
e X T3 OEMaSIAT0 SUTE
SEGURIDAD INDUSTRIAL
Primeros Auxilos. ANOTACIONES
T X e recarga e TEraTZ00:
7 [Bovaunes caupedos X
E X NG Fay camila
T [Cavaojer X NG hay Tavaojos
5 [Area roja despejoday delmitada X 5o0%
& [Equpo de seguridad para vt (5 Jueges mme) X
7 [Sefolizoctn en Greas d evacuacn X
T Wapa d evacuacion NG Tvay Tapa 0 SVACTATTon
Equipo de Profeccion Personal ANOTACIONES
T [OTzacin de Mascarla % T T
7 [Uiiaacion de Uniforme de Proreccion | |
T [Dttzacion 9 Guartes Gt | | 100%
T [Ozacion e Aomoras AmTestres 1 I |
PROCESO DE PRODUCCION
PROCEDIMIENTO ESTANDAR ANOTACIONES
T [evods de Trabajo estandariiada | T
7 [Aelican el méiodo | |
T [Conocen el mérads =1 ] 100%
T [Verem e =1 1
CONDICIONES PARA EL CUMPLIMIENTO DEL PROCEDIMIENTO ESTANDAR ANOTACIONES
T TPresion correcta (Lecvur de madmerres) X
7 [Graduccin odecuada de Ta boqulla X
T [Distoncia de cplicacin de Ta concentracin X
T Avea cuberta por e haz del dbarica de salda X 100%
5 [Proveccian del Rabo pora exceso de Quimico X [Soio e alguncs robols
E00ds GeT Vermilador por Carrusel
PROCEDIMIENTO DE APLICACION ESTANDAR ANOTACIONES
T Colocacin Corecta del Fanvalén en f GTobo X
7 [Namerode Geginestioa X
5 [Orientacian de pasadas, de orriba a abajo y viceversa (Orienfacin Verical) X
& [Orientacin del Avence (de Taquierda a berecha). X
5 [Veriicacian del Fludo de Salda (Rezclay are) X 100%
& [[impieza deT Glabo por exeeso de Conceriracién X
7 [Forma adecuada e refirar el Parfaldn del Globo X
T [Colocacion Carrecta de Prenda en Carrusel X
Tempo acepTable Ge secado para ox1dacen g qUEES. X
PUNTOS CRITICOS DE APLICACION ¥ TONALIDAD ANOTACIONES
T [iwersidad g TaFigura T % T T
7 [Trrenided de a Somra T x 1 |
T [Usicacibny Forma de aFigura =1 | 100%
T [Ubrcaciany Forma g a Sombra =1 1
'SUPERVISION ANOTACIONES
T [rableros de X
7 [Control del Mérodo de Aplicacion X
5
T [Camplimiento de mefas X 83% [porfata ge producaion
5 [Reportes de Produccidn ol bla 3
Feck T X
CALIDAD
AUDITORIA DE LINEA ANOTACIONES
T enra GeT MEodo e ApTcacian 3
7 [Cumpiento el procedmients d& AudTarta X
5 [Regsiode @ Treay X 100%
& [Warcaje de Piezas rechazadas X
Repore de Prezas audades X
AUDITORTA DE MESA ANOTACIONES
T e Gel WEodo e ApTcacion X
7 [CampTento el procedmients d AuTarta X
3 abla Wlar) X
T [Registra de piezas audiadas X 100%
5 [Warcaede. X
& [Foin de Reporte de defecios (RC-004-001) X
FeJe de Porcentaje de ervar (RC-00%-006
WIP ANOTACIONES
T [Uso propiade de dreas desgradas y delmiiadas. | T
7 [Camplmiento del Procesa de Cuadre, | |
I
T Sportura de BgPacks =1 ] 100%
T [OGeny Tpieza en e WP =1 1
BODEGA DE QUIMICOS ANOTACIONES
T T X
7 76 Correcta del QUITIco (Segin of 65110 @ procesar) X
ER G Ta tormura X
& [IGerticacion de Guimicos X 100%
5 X
5 e bodega de quimicas X
% TOTAL DE CUMPLIMIENTO

Vo. Bo.

I ia Acabados E: iales 2

9 P

Fuente: Departamento de ingenieria del area
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6.2.3 Plan de acciones correctivas y preventivas (departamento de

mantenimiento)

Consiste en el disefio de programas de mantenimiento preventivo, ya que
hasta hoy en la fabrica se practica un tipo de mantenimiento correctivo lo que
provoca como en toda industria, atrasos en el cumplimiento de los volumenes
de produccion ya que se detiene la produccion para poder proporcionar

acciones correctivas a la maquinaria.

Conjuntamente con el departamento de mantenimiento, el departamento
de ingenieria ha elaborado un formato de requisicion de mantenimiento, esto
con el objeto de programar acciones preventivas y correctivas dentro del area
en todos aquellos factores en donde se requiera la intervencion de

mantenimiento. El formato propone el registro de:

o La actividad que necesita asistencia

o Fecha de inicio de la asistencia por el departamento de
mantenimiento

o Fecha de finalizacion.

o Porcentaje del avance de los trabajos (si fuera el caso de proyectos
gue consumen varios dias).

o El requerimiento del trabajo y su justificacion.

o Algunas observaciones y

o Los responsables de efectuar la asistencia (ver tabla LlI).

Ademas se ha creado una boleta de solicitud de mantenimiento, esto
cuando el caso de averias sorpresivas en la maquinaria. Con esto se pretende

empezar a llevar un registro de:

o Fallas mas comunes dentro del area.
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o Tiempos perdidos por reparacion y

o Tiempos utilizados para la reparacion.

Esta boleta contribuira a llevar un récord del tiempo de respuesta del
departamento de mantenimiento ante las fallas mas comunes, permitiendo
conocer los problemas mas frecuentes para empezar a atacarlos antes de que
ocurran mediante la programacion de mantenimientos preventivos. Esta boleta

es llenada por el supervisor o coordinador de turno.

A continuacion se presenta un ejemplo de la boleta disefiada para el

reporte de averias y el formato de solicitud de asistencia.

Figura 87. Boleta de mantenimiento

AREA FECHA

TURNO, HORA
DESCRIPCION DE LA FALLA

TIEMPO PERDIDO POR REPARACION

TIEMPO UTILIZADO PARA REPARAR

PRODUCTO DANADO

NOMBRE DEL MECANICO F
NOMBRE DEL SUPERVISOR F

Fuente: Departamento de ingenieria del area
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Tabla LI. Formato para requisicion de asistencia del departamento de
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6.3 Indicadores de la eficiencia por semana de produccion

Existen varias formas de poder calcular una eficiencia, en la fabrica de
pantalones de lona en estudio el indicador “eficiencia” se mide de la siguiente

manera:

Eficiencia = (Tiempo producido / Tiempo disponible)

Por lo que una definicién sencilla de este indicador puede ser como sigue:
“‘Es la cantidad de prendas que deben producirse en un tiempo establecido”.
La frecuencia con que se calcula es diario y el calculo debe hacerse desglosado
por turno, por linea e individual. En el capitulo 4 seccion 4.1.3.3 se mostré un
ejemplo real de como se calcula la eficiencia por operario en el proceso
productivo, pero en esta seccion se pretende mostrar como es que se calcula la
eficiencia semanal y como se reporta la eficiencia promedio por semana para

toda el area de aplicacién de quimicos.

Este indicador es de suma importancia debido a que refleja la eficiencia
real a la que se mantiene cada turno de trabajo durante un weekending.
Algunos de los beneficios que presenta el analisis y divulgacion de los

indicadores de eficiencia por semana de produccion (weekending) son:

o Permite un comparativo de la eficiencia global del area en una
semana de produccion con respecto de la anterior.

o Permite un comparativo de la eficiencia por turno en una semana de
produccion con respecto de la anterior.

o Refleja el nivel de eficiencia de un turno con respecto de los otros
turnos (esto contribuye a crear un ambiente de competitividad sano
dentro de los grupos de trabajo del area, ya que permite la

divulgacioén visual al unisono de la situacién de cada turno de trabajo).
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o Motiva a un turno con eficiencia baja a investigar los motivos por los
cuales su eficiencia anda por debajo de lo esperado o mas abajo con

relacion a la eficiencia de los demas turnos.
Calculo de la eficiencia semanal.
La eficiencia semanal de un turno de trabajo no es mas que el promedio de

las eficiencias globales de cada jornada durante una semana de trabajo. Esta

eficiencia se calcula con la siguiente férmula:

Eficiencia de un turno en un weekending = Z de eficiencias diarias del turno
Dias laborados en la semana

Y la eficiencia global de toda el area es igual al promedio de la eficiencia

de cada turno durante la semana de trabajo, es decir:

Eficiencia promedio por weekending = Z de la eficiencia de los 3 turnos en la semana
3 turnos con los que cuenta el area.

La siguiente tabla muestra un ejemplo real del calculo de eficiencias por
turno durante una semana de trabajo y por consiguiente la eficiencia promedio

del area en el respectivo weekending.
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Tabla LIl. Reporte de eficiencias por semana
Ingenieria de Acabados Especiales 2
Reporte de Eficiencias del drea de Rociado de Quimicos

Weekending del 27 de Octubre al 02 de Noviembre 2005

Jefes de produccion

Ing. Mario Palala
SPRAY
TURNO A TURNO B TURNO C

FECHA EFICIENCIAS EFICIENCIAS EFICIENCIAS PROMEDIO
27-oct-05 73,25% 82,32% 96,75% POR SEMANA
28-oct-05 82,75% 76,24% 90,52%

31-oct-05 60,15% 54,00% 79.64%

1-nov-05 91,13% 82,26% 88,36% 80,89%
2-nov-05 77.22% 89,93% SIN PRODUCCION
PROMEDIO 76,90% 76,95% 88.,82%

Fuente: Departamento de ingenieria del area

De la tabla anterior se tiene que la eficiencia promedio a la que se mantuvo
el turno ¢ en la semana de trabajo comprendida del 27 de octubre al 2 de

noviembre del afo 2005, se calculo de la siguiente manera:

Eficiencia promedio turno C = (96.75 + 90.52 + 79.64 + 88.36) / 4 =
88.8175 = 88.82 %

De igual forma se calcula la eficiencia para el turno Ay B.

Para el calculo de la eficiencia promedio por semana para toda el area, se

efectua la siguiente operacion:

Eficiencia promedio por semana = (76.90 + 76.95 + 88.82) / 3 = 80.89%.
Entonces el indicador de la eficiencia para esta semana de produccién

para el area de aplicacion de quimicos es: 80.89%.
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1.

CONCLUSIONES

La distribucion de planta con la que actualmente cuenta la empresa, sera
la apropiada para cumplir con los volumenes de produccion de cada una
de las diferentes temporadas, siempre que se tome en consideracion las
proyecciones reflejadas por el mapa de exportacion en cada una de
éstas. Con esto se puede prever si es necesario 0 no el establecimiento

de nuevos centros o estaciones de trabajo.

Se defini6 como estacién de trabajo la compuesta por: un maniqui
(robot), un carrito (buggie), una pistola pulverizadora, una cubeta, una
alfombra antiestrés y un operario. Ademas, se tiene que para tres
estaciones de trabajo se compartirdn una campana con su respectivo

extractor, un carrusel y un ventilador.

Se ha determinado que las condiciones generales actuales de la planta
de producciéon, en el area de aplicacion de quimicos para acabados
especiales, contribuyen a mejorar continuamente la calidad y la
confiabilidad en el acabado requerido en las prendas, segun el estandar
establecido para cada estilo en especifico, en la medida que se tomen en
consideracion todos aquellos aspectos de infraestructura y condiciones
ambientales optimas, que son necesarias para que los resultados
obtenidos sean los que garanticen el cumplimiento de los parametros de

aceptacion requeridos en el proceso.

Tal es el caso de la extraccion de particulas volatiles, la suficiente
ventilacion, el mantenimiento del buen estado de cada uno de los
maniquies y la limpieza total de cada una de las areas involucradas en el

proceso de aplicacion de quimicos.
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3.

El disefio y estandarizacion de cada uno de los procedimientos y
operaciones, que realizan los departamentos que tienen una estrecha
relacion con el desarrollo del proceso productivo del area, contribuye
también a garantizar el éxito total en los resultados de cumplimiento y
calidad esperados. Esto debido a que pese a que el rociado de quimicos
con pistola, o cualquiera otra de las técnicas identificadas para la
aplicacion de quimicos, es un proceso artesanal, el disenar
procedimientos contribuye a llevar un mejor control y estandarizacion de
cada uno de los movimientos requeridos para la realizacion de cada una
de éstas técnicas, reduciendo asi movimientos improductivos y
diferencias en la manera de aplicar los procedimientos entre un operario
y otro (esto si fueren procedimientos para el departamento de

produccion).

Ademas, se logra llevar un mejor control y orden en el desarrollo de la
auditoria del proceso y manejo del producto, tanto en el ingreso como en
el egreso del area de trabajo (esto cuando al departamento de calidad o

WIP se refiere).

La estandarizacién de procedimientos lleva implicita la estandarizacion
de tiempos requeridos para la aplicacion de quimicos, en cada una de las
diferentes estaciones identificadas para el area de trabajo, ya que al
momento de uniformar los pasos que deben seguirse para cada
aplicacion, también se consigue que los tiempos promedios de la
operacion sean similares entre las diferentes categorias de operarios, ya
que cada uno de ellos realizara el mismo listado de pasos y los mismos
movimientos para llevar a cabo el proceso productivo, lo que sugiere que
deben consumir el mismo tiempo o por lo menos estar en un rango
permisible que esté muy cerca del tiempo promedio de operacion segun

el estilo que se ha de procesar.
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5. Al establecer el numero requerido de personas para una determinada
area de trabajo, basados en la capacidad instalada con la que se cuenta,
se contribuye en gran parte al aprovechamiento eficiente de los recursos
del area de aplicacibn de quimicos para el proceso de acabados
especiales. Esto gracias a que no se tendria personal de mas, que refleje
una baja en el porcentaje de eficiencia del area y personal de menos que
permita determinar mediante el porcentaje de utilizacién, el desperdicio

de la capacidad que se tiene en cada una de las diferentes areas.

Esto ademas permite determinar la cantidad de personas necesarias en
cada area de trabajo, y la correspondiente autorizacién del personal
exacto con el que se cumple el proceso productivo dentro del area, y en

cada uno de los departamentos involucrados con éste.

6. El procedimiento para el calculo de metas de produccién que se disefo,
contribuye a llevar un mejor control del récord de produccién que
consigue cada operario en particular, esto ademas permite el calculo de
la eficiencia individual y grupal que permite obtener los datos de las
personas con un alto rendimiento e identificar a aquellas personas que
deben someterse a periodos de capacitacion  constante,
retroalimentacion que ha de seguir el ritmo de la curva del % de
aprendizaje a que debe ser sometido un operario, para que pueda ser
catalogado como operario calificado. Ademas, el calculo de metas es un
registro importante que se debe llevar por area y por linea de trabajo, en
los formatos de control de produccién por hora, para proporcionar los
datos de las personas que ganan bonificaciones adicionales por metas

alcanzadas.
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7. Se deben atacar cada uno de los puntos criticos que generan cuellos de
botella, como la graduacion de pistolas, la medicion y estandarizacion de
la presidn de aire en cada estacion, la distribucién de quimicos e incluso
el disefio de movimientos practicos que contribuyan para que el operario
desarrolle de mejor forma su trabajo. Estos son aspectos que garantizan
el aumento acelerado de la productividad dentro del area de trabajo; ya
que atacando cada uno de estos factores, se consigue controlar
variables como inconsistencias, mala aplicacion de quimicos y resultados
inesperados que reducen el indice de segundas en el area de aplicacion

de quimicos para el area de acabados especiales.
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1.

RECOMENDACIONES

En base a los nuevos estilos que segun el mapa de exportacién han de
entrar a produccion en las proximas temporadas, es preciso tomar en
consideracion la creacion de nuevos centros de trabajo que permitan
realizar de una mejor forma, el proceso productivo de aquellas técnicas
de aplicacidon que son relativamente nuevas dentro del area y que

requieren especial atencion.

Esto es debido a que no solamente el quimico y la técnica son las
nuevas condiciones, sino también el centro de trabajo, tal es el caso de
las mesas, los burritos, las tarimas, los sercheros y porta-serchas;
estaciones de trabajo que son necesarias para técnicas de aplicacion de
diferentes quimicos, como tintes o pigmentos necesarios para lograr

efectos que simulan manchas.

Para garantizar que las condiciones generales de cada una de las areas
de trabajo, involucradas en el desarrollo del proceso de aplicacion de
quimicos en el area de acabados especiales sea el 6ptimo, es preciso
que se efectue el seguimiento consciente al programa de orden,
disciplina y limpieza establecido para garantizar una mejora continua en
la infraestructura y condiciones ambientales del area de trabajo

(programa de las 5S).

Asi también, se debe velar por el estricto cumplimiento del plan de
acciones preventivas y correctivas a realizarse por el departamento de
mantenimiento, para garantizar el buen estado de cada una de las
estaciones de trabajo.
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3. Conviene efectuar un seguimiento concienzudo, de cada uno de los
puntos desarrollados en el analisis y disefio de los procedimientos de
trabajo, de los diferentes departamentos involucrados con el area de
aplicacién de quimicos, esto con el objeto de velar porque el proceso de

estandarizaciéon e implementacion, se cumpla eficiente e integramente.

Para poder llevar el registro de la medicién, avance y cumplimiento de
cada uno de los factores que intervienen en el proceso productivo es
preciso la retroalimentacién de la informacion que proporciona cada uno
de los check list disefhados para la correspondiente evaluacion de
procedimientos, operaciones, infraestructura y condiciones generales del

area.

4. La estandarizacion de los tiempos promedios de operacién, debe darse
entre los operarios de una misma area de trabajo, ya que en cada una de
las diferentes areas se procesan estilos muy particulares. Esto implica
que los operarios de las distintas areas, desarrollan diferentes tipos de
habilidades y destrezas, segun la técnica de aplicaciéon y el quimico
utilizado para un estilo a procesar. La estandarizacion de tiempos
promedios y la disminucién del tiempo de operacion por estilo, debe
lograrse mediante la validacion constante de cada uno de los SAM, de
los estilos que ingresan a producciéon. La validaciéon del SAM resulta
como consecuencia de la experiencia, habilidad y practica que un

operario va desarrollando a medida que procesa un estilo particular.

276



5. Lograr que el numero de personas requerido por area, sea el mismo que
el numero autorizado que debe haber para cada una de éstas, y a su
vez, este numero coincida con la capacidad instalada que se tiene dentro
del area, y departamentos involucrados con el proceso. Esto contribuye a
tener un mejor control, de cada una de las personas asignadas a cada
area de trabajo, y se logra ademas un valioso aporte al departamento de
recursos humanos, para evitar el empleo innecesario de personas y
ademas, a controlar en mejor forma el alto indice de rotacién con el que
se comporta un proceso productivo de esta indole. Es por esta razon,
que se debe cumplir con la cantidad de personas que se necesitan por

area de trabajo, y que fueron establecidas para cada una de éstas.

6. El Departamento de Ingenieria debe ser el responsable directo del
establecimiento de metas individuales y grupales, mediante el calculo y
validacion del SAM, de cada uno de los estilos que ingresen al area de
trabajo. Ademas, debera proporcionar el seguimiento para que se cumpla
con el registro del récord de produccion por operario, en las hojas de
control de produccion por hora, esto con el objeto que se garantice a
cada operario la integridad en el calculo de sus respectivas eficiencias
diarias. Se debe mantener al dia el ingreso de estos indicadores para
que sea claramente conocida la eficiencia, por cada una de las diferentes

areas de trabajo en cada weekending.
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7. Para cumplir con cada uno de los factores que contribuyen a la reduccién
de variables criticas, que generan cuellos de botella en el proceso
productivo del area de aplicacion de quimicos, es preciso que se le
proporcione el seguimiento, a cada una de las propuestas establecidas y
que garantizan el aumento en la productividad dentro del area del
trabajo; tal es el caso de la instalacion de mandmetros, el control de
fugas de aire, el cumplimiento con la estandarizacion de cada uno de los
procedimientos de trabajo, en cuanto a la graduacion de la pistola,

distancias de aplicacion y procesos de aplicacion de quimicos.
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APENDICES

Figura 88. Formato de problemas frecuentes encontrados por auditoria de
calidad

REPORTE DE PROBLEMAS FRECUENTES

DEPARTAMENTO DE CALIDAD
AREA DE ACABADOS ESPECIALES

Area de aplicacion de quimicos

Fecha:

Auditor:

Cantidad de

Descripcion del Problema
problemas

Incongruencia de la Figura
Incongruencia de la Sombra
Mala Intensidad de acabado
Figura
Sombra
Mala forma del acabado:
Figura
Sombra
Mala forma de difuminacion de la figura a través de la sombra:
Sin contraste (figura cortada)

Manchas
Marcas
Piezas rotas (piezas rags)

Fuente: Departamento de ingenieria del area
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Figura 89. Formato de control de produccién por hora
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Tabla LIll. Mapa de exportacion

MAPA DE EXPORTACION PARA LOS ESTILOS CON TECNICAS NUEVAS DE LAS TEMPORADAS FALL 05 Y HOLLIDAY

[Fecha de Exportacion
_Temporada| _ Cliente Estilo | EDP 1 2210672005 | 29/06/2005 | 0610772005 | 13/07/2005 | 201072005 2710712005 | 0310812005 | 1010872005 | 1710812005 | 24/08/2005 | 3110812005 | 07/09/2005 | 1410972005 | 21109/2005 | 28/09/2005 | 05/10/2005 | 12/102005 | 19/10/2005 | 26/10/2005 | 1110272005 | 16/11/2005 | 21/1212005
F: [CK.JR.FASH PF35A: 53W. 2,310}
[CK.JR FASH PF35A2 53T 2,520]
|CK MEN.FASH MF35A( 26Z 3,780) 7,560]
|CK.MEN.FASH MP35A 26Z 420 420]
|CK WOM.FASH WF35A: 32V 1,674]
[CK.WOM.FASH WF35A34 34C 150] 150} #mg
[CK.WOM.FASH WB95A27 36E 7,520} 6,932 3,152 ‘G,mmM 4,416} 3,253 9,242
[CK.WOM.FASH WB95D10 36E 3,152 1,575
LEVIS 890 Savile W P 4,000} 3,000 2,000
[CK.WOM.FASH MD45A42 39K 316
[CK WOM.FASH WD45A42 39K 315)
[CK.JR.FASH PF45A21 60L 3,343
[CK.JR FASH PF45A24 60L 2, ﬂ
[CK MEN.FASH MF45A07 32Y 1.260[
[CKMENFASH | MGA45A08 331 7,048
[CK.MEN.FASH MG45A16 39F 13,354]
TOMMY HILFIGER | 92090¢ Evolution 1,577}
[TOMMY HILFIGER | 92099 Safire 1,604}
[OLD NAVY. 34516 Auth. Resin 315 16,380]
OLD NAVY Auth. Repail 10,475 5,250 11,130]
[CK.WOM.FASH WB95A50 TV | 1,995
11,870] 0] o 14,492 18,629] 25,719 12,613] _ 29,114] 0 O 6411 19.217]  1.575] 3,259

ieria del area
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Tabla LIV. Calculo de capacidades

RESUMEN
CAP INST 0
MIN 660
EFICIENCIA 70%
DIAS 7
TURNOS 2
ESTACIONES 0
RESUMEN |
Unidades
a
Tipo de Estacion Producir
Fechas Maniqui Mesa ?arima Burritos Totales
22/06/2005 6 2 0 0 8 11,870
29/06/2005 0 0 0 0 0 0
06/07/2005 0 0 0 0 0 0
13/07/2005 6 0 0 0 6 14,492
20/07/2005 1 6 0 0 7 4,570
27/07/2005 6 11 0 0 17 38,997
03/08/2005 4 7 1 0 12 21,706
10/08/2005 4 3 0 0 7 18,629
17/08/2005 8 11 0 0 19 25,718
24/08/2005 8 1 0 0 9 22,370
31/08/2005 1 6 4 0 11 12,613
07/09/2005 5 2 0 4 11 29,114
14/09/2005 0 0 0 0 0 0
21/09/2005 0 0 0 0 0 0
28/09/2005 3 2 0 0 5 6,411
05/10/2005 18 0 6 0 24 19,217
12/10/2005 1 0 0 0 1 1,575
19/10/2005 2 0 0 0 2 3,253
26/10/2005 3 0 0 0 3 9,242
11/02/2005 1 0 0 0 1 2,520
16/11/2005 2 0 0 0 2 4,410
21/12/2005 2 0 0 0 2 5,040
Totales 81 51 1 4 147 251,747

Fuente: Departamento de ingenieria del area
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ANEXO |

Tabla militar

Gap Inc.

Odd Navy

Technical Bulletin #109

To: Distribution List

From:  Julie Thompson, Product Integrity
Date: April 15, 2004

Re: Updated AQL for babyGap products

Tn an effort to respond to curtomer feedback and improve anality of their products, bahyGap hay determined
the needtoﬁghkndleﬂcwpublcQualitylzvd(AQL)hmddwingviud audits of their products, These
changes have ﬂrudybeenimplmmtedhmm,homgoingforwudwﬂlbemquimdfwmy
region which produces product for babyGap. Specifically the changes are:

Based on Statistical Sampling Plan MIL-STD 105D (ABC Standard), Inspection Level I

Shipment Size Garment Visuals Ticket Check (OCR)
Sample [ Critial 0.1 | Major 2.5 o] Mimor 4.0 | Major 0.25 (pass/fall)
sime - | (pass/fail) | (pase/fail) | (pass/fuily

0-500 20 0/1 1/2 {273 0/1

501 - 1,200 ] 32 0/1 2/3 1374 0/1

1,201 - 3,200 50 0/1 3/4 1 4/5 0/1

3,201 - 10,000 30 0/1 5/6 /8 0/1

10,001-35000 | 125 0/1 7/8 10711 172

35,001 upwards | 200 0/1 10711 14/15 1/2

Please note: The AQL for measurement audits remains unchanged.

“EFFECTIVE DATE )
These changes only affect babyGap product and are effective for Holiday "04 production.

QUESTIONS :
Please contact Julie Thompson (x73462) in Product Integrity or Jackie Fu (x72387) in babyGap Production.

Fuente: Departamento de calidad de la empresa
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ANEXOIII

Reporte de auditoria de calidad del area de rociado
Formato RC-004-001

Obsevaciones

st 7161, R84 _CA100 /1180

HORARIO:

PERMANGANATO
DE POTASIO

_ AUDITOR:

TURNO:

REPORTE DE AUDITORIA DE CALIDAD - SPRAY

RC-004-001

Fuente: Departamento de calidad de la empresa
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Reporte de auditoria de calidad acabados especiales
Formato RC-006-002

REPORTE DE AUDITORIA DE CALIDAD

ACABADOS ESPECIALES
DHand Brush

Fecha: D Sand Blast No. Correlativo:

[:ISpray bi‘-‘ 0722“0'

Cliente: @
D Resinas
Contrato; Estilo:
Corte: Total de piezas:
EDP: Muestra: piezas

Por este medio se comunican los resultados de la auditoria técnica de calidad para el muestreo realizado a la
descripcion anterior {Tablas Military Standard 105E, AQL=4.00%, Nivel de Inspeccion: |l Tipo de inspeccion: Normal),
de acuerdo al estandar establecido:

Intensidad Mayor:

Figura:

Sombra:

Consistencia:

Costuras Rotas:

Margas:

Oftros:

Sumando los defectos mencionad s se obtuve un porcentaje de errordel %

Esto determina el resultado de la auditoria como:

[ ] acerTano [ ] RECHAZADO (retenido para reproceso) [ ] RECHAZADO (enviado no
conforme)

Comentarios

EC IMPRESOS TEL  2485-6134 / 5205-0008

Turno y hora:

Auditor Responsable:

cc: Firma:

Sello Autorizado Firma de! Supervisor:

*La caratula ne es vélida sin el nimero ivo y el saflo

40050050183

Fuente: Departamento de calidad de la empresa
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ANEXO Il
Expediente de corte
Orden de corte

pagina: 1 de 1 ORDEN DE CORTE 139602

CORTE
19052005 10:40 #Ordenes: 7 de 9 TELA Corte:  320M
Cliente: GAP (GAP) Temporada: 3Q FALL 2005 Costura:  977M
Contrato(PO): BCBOZ-TA Mill: CONE MILLS CORPORATIO Embarque: 0503-0196 Finish; 478F
Cor (Corte): 139602 Mill Style: 5481 Cast: AZUL
Constr.Line: 316587 Fabric PO: 20501064
Descripcion: Estilo 316587-INDI GAP Heart Pkt Skirt (Light Faded Wash)
Prod-Code: 316587-INDI Tela: DENIM 100% COTTON
Lavado: Light Faded Wash Color: INDIGO
Patron: 316587N-INLF2-F2F Tendido: FACE TO FACE TWO WAY
Estilo/Color:  316587-00-1 Empaque: BULK,
Perimetro: 7,874.00

Instrucciones Especiales:

Consumo _ _ Ancho Cort. Yardas  _ Unidades
0.936 ‘ 60.500 535.392 \
BULTO ~ TALLA UNIDADES i Marker
:l1 I 16 1 33 ~ G187NINLF2®
s 31B7NINLF27
2 | 14 33 "
32 14 e e S A Tendido de Tela
e S it =, Total yardas tendidas 519.376
5 10 33 T 16.016
6 ——3 ———m Desperdicio(Runup) 16.01
7 2 B Yardas Utilriwziadas | 7 535.392
iy ) 2 33 Yardas Retornadas
9 1 33 " Yardas utilizadas neto 5 =
10 1 e Desperdicio actual % =
1 0 33 e B . 5 5 = . B
e o 0 = 33 Yardas remanentes retornadas
= =3 I 16 22 cortado S 7S|’—\ |
A 1% 18 22 | i Sumario de Rollos
15 12 22 == T Yardaje
s iy 12 22 Numerode Rolle ——ggiioc Vardas
17 1 22 ! S e T8 o L |
18 2 | s
e 2 22 + ——
| 20 2 1 22

2 POCKETING Detalle Bulk

Talla _ Unidades

Fuente: Departamento de WIP de la empresa
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Orden de produccién

KORAMSA Orden Produccion: 153488 29-10-2005
Sistema de Produccion TPM Expediente: 281019 08:55
Cliente: THE GAP, INC. Corte: Estilo 327421
Contrato: BW7YS-8A Costura: Division 327421
Temporada: 4 2005 HOLIDAY Finish: BASICO
Producto: 327421-INDI  Estilo 327421-INDI GAP Lowrise Boot Fit Jean EER'-RIJO
Tela: DENIM 100% COTTON INDIGO WHISKERS
SubMarca THEGAP BRUSH
Po Tela: 20516132 EU?J&?; ngE SEAM
Mill; SWIFT TEXTILES, INC Marca GAP hGA,iNUAL DAMAGE
Mill Style: 35620 Empaque: Cliente GAP INC ?E?R‘»ﬁ»‘?&i‘}m
Patron: 327421H-INCG2-F2F st
Lavado: Clove Guatemala EESSDEJ)VHISKERS
Instrucciones: B
FASHION |
Operacion PER PAE HOR LAV Operacion
Paquete Talla Cant. Talla
I sa=r L oxag 23 0 0 0 0 28X30
34 28X30 z7 0 0 0 0 || 29%30
46 29X30 8 [] 0 0 0 30X30
[ a2 30X30 19 [ 0 0 0 30%32
20 30X30 52 0 ] 0 ] ST
37 30X32 23 [ 0 0 0 XE
19 30X32 52 [ 0 0 []
8 30X32 7 0 0 ] M
77 aoxaz 7 B 0 o o TR
24 31X30 2 0 0 0 [] 32634
23 31X30 42 0 0 0 0 33%30
41 31X32 19 0 0 ] [] 33X32
I EEL) 31X32 B gl 10 0 0 0 | 33%34
45 32X30 Y S 0 0 [] 34X30
EX] 32X30 Fid ‘ [ (] 0 [ -
28 32X30 | 3 (] 0 [] 0 aaihh
12 32X32 &0 0 [ [] 0
bee 36X30
44 32X34 8 (] [ [] ]
32 32X34 o (] [] 0 e
3 | %30 2 0 0 0 0 pE
4 3axaz ] 0 0 (] 0 38X30
5 332 52 0 0 0 ] L_:Tax:z
14 33X32 52 0 0 [] e
35 | aaxaq 23 [ [ [
37 33%34 27 ] 0 [] []
] 33%34 60 L 0 []
40 34X30 19 o | o [] ]
7 34X30 33 0 [] 0 0
22 34X32 42 ] [] [] ]
10 34X32 60 [] 0 0 []
] 3432 60 0 [] 0 ]
=38 34X34 52 0 0 0 0]
B 34X34 60 0 (] 0 0
T | %k oo et 0 0 []
8 x4 e |0 ] 0 0

Fuente: Departamento de WIP de la empresa
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Hoja de entrega / recepcion de procesos

KORAMSA ENTREGA/RECEPCION: 6 Fecha: 11-11-2005
Sistema de Produccion TPM : Hora: 09:45
Orden de Produccion: 153488 Empaque:

Contrato: BW7YS-8A
Cliente: THE GAP, INC.

ENTREGA RECEPCION
Cantidad: 1,803
Fecha: 11-11-2005
Hora : 09:45
Puesto: 50009
Tipo Operacion: cos PER
Paquete Talla Entregado Recibido Comentarios por Paquete
21 38X32 [ 42
29 38X30 27
25 36X34 33
3 36X34 61
2 36X34 61
1 { 36X34 & 56
30 36X32 27
26 36X32 33
4 36X32 61
39 36X30 19
13 34X34 52
8 34X34 61
v 34X34 61
6 34X34 61
5 34X34 61
ﬁz 34X32 42 [
10 34X32 60
9 34X32 60
40 34X30 19
27 34X30 33
35 33X34 23
3T || 33X34 27
11 | 33X34 61 =
43 || 33X32 8 [

Comentarios: Entrega por Contrato generado por el sistema

Fuente: Departamento de WIP de la empresa
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Hojas de auditorias de procesos

KORAMSA AUDITORIA DE CAIKOR Facha: <8.90:2005
Pag:: 2 Hora: 08:55
Orden: 153488 Corte: 320M Estilo 2742t
Cliente: THE GAP, INC. Costura: 977M Division GAP.MEN
Contrato:  BW7YS-8A Finish:  478F SubMarca THEGAP
Temporada: 4 2005 HOLIDAY
Producto:  327421-INDI Estilo 327421-INDI GAP Lowrise Boot Fit Jean hares il
Tela DENIM 100% COTTON INDIGO e ol
Po Tela: 20516132
Mill: SWIFT TEXTILES, INC.
Mill Style: 35620 Empaque:
Patron: 327421H-INCG2-F2F
Lavado: Clove Guatemala
Cantidad: 1,798
OPERACIONES
A: Aceptable B o 4 v‘—“ Spges 2 2 e o
T: Target ag Se (|8, || 2 k 8 )
R: Rechazado 3£ €31 123 ||§ g | a 2
£3 £k lﬁ @ 2 | i E E Turno Hora # de Pago Firma y Sello
&) L
LAV
STONE WASH
PER A | P
PERMANGANATO | T [ ‘
IR
r |
LAV
[ {INSE
PER Al [ihg —_
RESINA L ; D
i o L0 I:__ [ : o)
Comentario:
PAE A | | ’7
PRESS WHISKERS ; | i
Comentario: & = ‘—
HOR A -
~ | LI |
AR |
Comentario:

Fuente: Departamento de WIP de la empresa
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Vales unicos de respaldo

11-11-2005 09:44 .54

TJBARRIENTOS VALE DE AJUSTE UNICO Vale unico No. 155492

Re-impresion e
Contrato BW7YS-8A No. Vale Fisico 75946

Planta No. 80000 COR Origen 153488

Proceso cos COR Destino 153458 L
Requerido porMARIO ESTUARDO VELASQUEZ CASTILLO No. de Pago 990361
Entregar A MARIO ROBERTO MARTINEZ HERNANDEZ No.de Pago 105305
Centro Costos Articulo 327421-INDI
Descripcion Estilo 327421-INDI GAP Lowrise Boot Fit Jean
Articulo
Descripcion ha e
Cliente 7 THE GAP, INC.
Recurso K08_LC14
11-11-2005 09:47:01
Bulto Codigo Maneja
Destino Talla  TALLA Unidades Motivo del Ajuste Bodega Estado
1 3634 36X34 5 PRUEBAS DE LAVADO N APL

Fuente: Departamento de WIP de la empresa
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