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RESUMEN

El presente proyecto se enfoca en la estandarizacion de los procesos operativos de la empresa
Textiles Mar y Sol, especializada en la fabricacion de toallas de bafio, productos de limpieza y
articulos para el hogar. Para evaluar la situacion actual de la empresa, se llevo a cabo el
levantamiento de la informacion sobre cada uno de los procesos operativos. Este analisis
permitio identificar la necesidad de estandarizar tanto los procesos como los tiempos de
produccion, con el objetivo de asegurar que todas las operaciones se realicen de manera
uniforme y eficiente. Posteriormente como parte de las mejoras propuestas, se desarrollé un
manual de procesos que incluye procedimientos estandarizados e indicadores para la medicion
del desempefio. Este manual no solo servird como guia para el personal, sino que también al
incorporar indicadores de desempefio facilitara el monitoreo de la eficacia de las operaciones.
Como resultado espera que la implementacion del manual de procedimientos propuesto

contribuya significativamente a la estandarizacion de los procesos en Textiles Mar y Sol.

Palabras Claves: Estandarizacion, procesos, indicadores, manual, monitoreo
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ABSTRACT

This project focuses on standardizing operational processes at Textiles Mar y Sol, a company
specializing in the manufacturing of bath towels, cleaning products, and household items. Data
was collected on each of the company's operational processes to assess its current situation.
This analysis identified the need to standardize processes and production times to ensure that
all operations are carried out uniformly and efficiently. As part of the proposed improvements,
a process manual was developed, incorporating standardized procedures and performance
indicators. This manual will not only serve as a guide for personnel but will also facilitate the
monitoring of operational efficiency through the inclusion of performance indicators.
Ultimately, the implementation of the proposed process manual is expected to contribute

significantly to the standardization of operations at Textiles Mar y Sol.

Keywords: Standardization, processes, indicators, manual, monitoring.
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INTRODUCCION
ANTECEDENTES

Textiles Mar y Sol es una industria con mas de 60 afios de trayectoria ubicada en Quito,
provincia de Pichincha, en la zona centro de la ciudad, sector Guépulo, dedicada a la
elaboracion de toallas y productos de linea para el hogar como limpiones, manteles,
cubrecamas, toallas mantel, pies de bafio. Sus procesos productivos abarcan diversas etapas
claves, el proceso inicia con la seleccion de materiales, seguida de la transformacién del
algodon en hilo a través del proceso de hilatura, con el hilo obtenido inicia el proceso de tejido,
una vez finalizada esta etapa el tejido en crudo se somete al proceso de tefiido donde se afiaden
colorantes y quimicos para obtener los colores deseados, en esta fase se incluyen acabados en

la toalla como aroma y suavidad.

PROBLEMA DEL ESTUDIO

En el primer semestre de 2024, la empresa produjo 16522.28 kilogramos de producto en crudo,
alcanzando solo el 66.81 % de la capacidad total de produccion. Un analisis de produccién y
rendimientos revel6 un desbalance significativo entre las maquinas: mientras que las maquinas
3y 7 produjeron 318.60 kilogramos, alcanzando un nivel de produccion aceptable en el dia, las
méaquinas 5 y 4 apenas alcanzaron una fraccion de su capacidad, produciendo solo 45.10
kilogramos. Este desbalance se atribuye a roturas frecuentes en el hilo, o que genera reprocesos

e inconsistencias en los procesos de fabricacion.

A pesar de su experiencia, la empresa enfrenta problemas de eficiencia y calidad en su
produccion. Estos desafios estan vinculados a inconsistencias en sus procesos, especialmente
en la etapa de transformacion de materias primas, que incluyen defectos en las toallas, como
irregularidades e hilos sueltos, diferencia en grosor. Otro de los problemas relevantes es la
variabilidad de color entre lotes de produccién, lo que indica irregularidades en el proceso de

tefiido, afectando a la apariencia del producto final.

El problema de se centra en la falta procedimientos estandarizado, provocando resultados poco
satisfactorios en la produccion de toallas, impactando negativamente la competitividad de la

empresa.



JUSTIFICACION

El proyecto se fundamenta en la necesidad de estandarizar los procesos operativos en laempresa
Textiles Mar y Sol, que abarca desde la recepcion de materiales hasta la entrega del producto
en crudo para el proceso de corte, detallando cada una de las actividades y asignando de manera
clara las responsabilidades. El enfoque principal es la gestion y estandarizacién de procesos,
para su desarrollo de manera adecuada, lo que permitira a la empresa establecer estandares y

asegurar el desarrollo adecuado de sus operaciones.

Con la estandarizacion se busca inspeccionar las tareas realizadas por el operario, con el fin de
reducir la variabilidad y minimizar errores, lo que permite desarrollar las operaciones de manera
eficiente, ya que ayudan a garantizar la calidad, a través de controles que aseguren el
cumplimiento de los estandares, ademas de ejecutar una secuencia de acciones establecidas y
la repetitividad en cada area. Esto no solo asegura la realizacion de operaciones de manera
segura y efectiva [1], al igual que facilita la formacion del personal, ya que ayuda como guia
para la formacién de nuevos empleados, asegurando su rapida integracion en su respectivo

puesto de trabajo.

Al desarrollar un manual de procesos, se busca documentar y formalizar los procesos
operativos, incrementando la oportunidad de mejorar y la sostenibilidad de la empresa,
fortaleciendo la competitividad y eficiencia en el mercado textil.

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

- Proponer la estandarizacion de procesos operativos para la produccién de toallas en la
empresa Textiles Mar y Sol identificando y documentando los procesos operativos actuales,

para mejorar la calidad del producto final y facilitar la gestion del personal.
OBJETIVOS ESPECIFICOS
— Determinar la situacion actual de los procesos operativos de la empresa.

- Analizar la eficiencia de los procesos operativos, empleando herramientas de analisis con

el fin de identificar las oportunidades de mejora.

- Elaborar un manual de procesos, que documente de manera clara las actividades realizadas

en el area operativa de la empresa, a fin de garantizar uniformidad en sus operaciones.



METODOLOGIA

Para la elaboracion de este proyecto se emplea una investigacion descriptiva, la cual consiste
en recopilar informacion y datos de los procesos operativos de la empresa Textiles Mar y Sol.
Se realizara una metodologia con enfoque cualitativo, en donde se pretende obtener respuestas
objetivas de cada uno de los jefes de area mediante un instrumento metodolégico denominado

entrevistas donde se recopilara toda la informacion que aporte al proyecto.

Se realizara un analisis del tipo exploratorio y descriptivo: Exploratorio debido a que se
examinara un problema empresarial y descriptivo porque recolecta informacion, ademas de usar

el método de observacion directa para analizar cada uno de los procesos.

La metodologia que se usard se fundamenta en el analisis exhaustivo de los procesos,
documentos existentes manuales, informes y registros de produccion, también se llevaran a
cabo observaciones directas en el area de produccion, al igual que se mantendran entrevistas

con el fin de obtener informacidn sobre los procedimientos, problemas y sugerencias.



CAPITULO I.

Marco teorico

La industria textil es considerada una fuente importante generadora de empleo y contribuye al
crecimiento del sector financiero ecuatoriano, considerada como una industria con mayor
dinamismo en la economia ecuatoriana. Este sector ha generado plazas de empleo desde los
afios sesenta, se estima que alrededor de 25.000 personas trabajan directamente en empresas
textiles y més de 100.000 lo hacen de manera indirecta, lo que desafia a estas organizaciones a
optimizar sus recursos materiales, humanos y a la mejora en sus procesos para obtener
productos de alta calidad y a un menor costo [1]. En el 2012 Ecuador experimentd un auge en
las operaciones textiles, con un incremento del 27% en sus exportando a comparacion con los
2018 y 2019. Sin embargo, la crisis en Venezuela provoco una disminucion de 35 % en las
exportaciones, ya que Venezuela era uno de los principales compradores de productos textiles

ecuatorianos. Esto resulto un golpe duro al comercio exterior ecuatoriano [2].

Las principales industrias textiles se encuentran ubicadas en Pichincha, Guayas, Tungurahua,
Azuay e Imbabura, las cuales brindan variedad de productos al consumidor, sin embargo, el
57% de esta industria en Ecuador se encuentra ubicada en la provincia de Pichancha como se

muestra en la Figura 1 [3].

PARTICIPACION (%) DE EMPRISA DEDICADAS A ACTIVIDADES DI
HILATURA TEIEDURIA Y ACABADOS DE PRODUCTOS TEXTILES

Figura 1. Principales industrias en Ecuador, [4]

La industria textil abarca variedad de procesos orientados a la produccion de tejidos, fibras,
hilos y articulos para el hogar. Este proceso de produccion se comprende entre las siguientes

fases:



La primera fase es el hilado, donde se producen fibras textiles naturales y quimicas usadas
en la fabricacién de tejidos, estas fibras deben cumplir con propiedades importantes entre
ellas la longitud, densidad, espesor, resistencia para garantizar la calidad del hilo, es
importante que el proceso de hilado sea el correcto ya que las fibras estan compuestas de
particulas y basuras que al no ser procesadas correctamente pueden causar roturas en el hilo
y fallas en el proceso de tejido o tintoreria [5].

Este proceso pasa desde la apertura del algodon, iniciando con el mezclado, luego se abre
el material para eliminar las impurezas reduciendo su tamafio y continuar con el proceso de
cardado donde se determinan las caracteristicas del hilo, con el fin realizar un estiraje
correcto del algoddn, que a diferencia de la apertura en esta fase se adelgaza el material para
darle forma de cinta y uniformidad, luego ingresa al manuar el cual se alimenta de 6 u 8
tarros para obtener una cinta mucho mas regular que la anterior para finalmente ingresar en
la maquina open-end donde se forma el hilo segun las especificaciones programadas en el
equipo [6].

Tejido: Se basa en la transformacion de hilo a tejido, se existen varios tipos de tejidos como

se muestra en la Tabla 1.

Tabla 1. Tipos de Tejido [7]

Tejido Descripcion

Consiste en entrelazar un solo hilo, lo que genera una textura elastica
. y suave.
Tejidode punto  Egte tipo de tejido se emplea ampliamente en la fabricacion de
prendas de vestir, como camisetas y calcetines.

Se forma al entrelazar hilos en angulo recto, lo cual le da una menor
N elasticidad en comparacidn con el tejido de punto.
Tejido plano Es cominmente empleado en la elaboracion de telas para camisas y
sébanas.

Se caracteriza por la creacion de pequefios bucles en ambos lados de

N ) la tela, lo que aumenta significativamente su capacidad de absorcién.
Tejido de Rizo Este tejido es ideal para la fabricacion de toallas de bafio, gracias a su
textura esponjosa y densa, que proporciona una excelente absorcion.

Este tipo de tejido permite la creacién de una amplia variedad de
B patrones y disefios, haciendo posible la produccién de toallas con
Tejido Jacquard  gjferentes tamarios, gramajes, disefios y colores.
Su versatilidad lo hace ideal para toallas decorativas o de lujo,
ofreciendo tanto funcionalidad como estética.




- EI proceso de tejido inicia desde la urdidora donde se colocan los hilos paralelos que
contiene el total de hilos necesarios para el tejido, finalmente se ingresa la urdimbre en el
telar, se entrelaza la trama donde se pasan hilos de trama transversales a traves de la
urdimbre para crear el tejido, se compacta la trama con ayuda de un peine para asegurar un
tejido uniforme [6].

— Los acabados textiles son procesos quimicos y fisicos que modifican las fibras de un tejido,
existen varios tipos de acabados como: limpieza, recubrimiento, suavizado. Para realizar

estos acabados se tienen en cuenta las concentraciones, pH, temperatura y tiempos [8].

El algodon es uno de los materiales mas comunes en la fabricacion de toallas, destacandose por
su cadena de abastecimiento extensa, que abarca desde el cultivo hasta el tefiido de la fibra,
pesar de la complejidad de su cadena, tiene un gran éxito debido a su alto consumo que genera
demanda en los productores gracias a sus beneficios como la suavidad, absorcion y durabilidad
[9]. Otros materiales comdnmente usados en la industria textil son la seda, el lino, la lana, el

poliéster y el nailon. Se encuentran diferentes tipos de tollas como se muestra en la Tabla 2.

Tabla 2. Tipo de Toallas [10]

Tipo de Toalla Disefio

Toalla de Tocador

30 C™

Toallas seguin su

Tamafo

Toalla Lavado

50 CMm



Alfombras de bafio

S50 Cm

60-Tocwm

Toallas de cuerpo

JO o

140w

Toallas de cuerpo XL

100CM

150 - 160 C™M

Algoddn

Toallas segun el .
9 Lino

tipo de Material

Microfibra




Seda

Poliester

Una de las caracteristicas clave a considerar es el gramaje de la toalla, ya que determina su
capacidad de absorcion. A mayor gramaje, la toalla es mas pesada y absorbe mas agua; sin

embargo, esto también implica un tiempo de secado mas prolongado [11].

1.1 Cadena de valor

Es un modelo que facilita la descripcidon de las actividades que generan valor afiadido al cliente
y a la organizacion, este conjunto de actividades se centra en el disefio, fabricacion, distribucion
y apoyo de los productos, y se representan graficamente buscando diagnosticar e identificar los
procesos, se comprende desde la adquisicion de materia prima, su ejecucion y produccion hasta
la entrega del producto final [12], los elementos se muestran en la Figura 2.

INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA
(E}: Financiacion phamﬁcaom refacion con inversores)

w
S .:3 GESTION DE RECURSOS HUMANOS
S 3 {Ef Reclutamientn, Capacitacion, Sistema de Remuneracion)
58 DESARROLLO DE TECNOLOGIA
'(G 2 (Ej- Drsedio de productos. investigacidn de mercado)
COMPRAS
(E} Componentes, maquinanas. publicidad, servicios)
LOGISTICA | OPERACIO- | LOGISTICA MARKETING| SERVICIOS
INTERNA NES EXTERNA Y VENTAS | POST VENTAS
(E} (Ef Montaje, | (Ej Procesa- | (Ej Fuerza €}
Almacena- fabricacion miento de de venias Instaiacidn
msento ge de pedidos. promociones, |  soporie al
matenales, | componentss manao de publicidad chents
recepcion de | operaciones | deposifos, | exposicionea, | resolucion ce
catos de sucursal) | preparscion | presentacio- | qua(as
ACceso de de Informes) nes de reparaciones) /

chentes) propuestas)

Actividades Primarias

Figura 2. Cadena de Valor, [13]



1.1.1 AnAlisis de la cadena de valor

La cadena de valor es considerada una herramienta de analisis y busca maximizar el valor al
mismo tiempo que minimiza los costos, permite generar ventajas competitivas, compuesta de

los siguientes elementos [14]:

- Las actividades primarias son aquellas vinculadas con la generacion de un bien o
servicio, servicios post venta.

- Las actividades de soporte, se caracterizacion por ser las actividades de apoyo que
permiten la ejecucion de las primarias.

- Mientras que el margen representa la variacion entre el valor total y costo total de una

organizacion para el desempefio de sus actividades.

1.2 Estandarizacion
1.2.1 Definicion de estandarizacion

La estandarizacion es un enfoque clave para la mejora, permite identificar y establecer los
procesos importantes o puntos criticos a trabajar en el desarrollo de sus actividades, junto con
la elaboracion de procedimientos para garantizar la efectividad en sus operaciones, al igual que
la aplicacidn efectiva de los procedimientos y su sensibilizacién ayudando a la realizacion de

una actividad de manera adecuada [15].

También busca disminuir la variabilidad en los procesos, reduciendo los errores y manteniendo
uniformidad en el desarrollo de las actividades, elaborandolas de manera adecuada con el fin
obtener el mismo resultado al final de cada proceso, entregando un producto de las mismas

condiciones, ademas de usar los mismos equipos y recursos [16].
1.2.2 Beneficios de la estandarizacidon en procesos

Los procesos estandarizados son la principal caracteristica del crecimiento de una empresa, ya
que disminuye la recurrencia de errores y elimina la variabilidad en los procesos, son una
medida clara que permite la aplicacion de reglas que aseguren el correcto cumplimiento de una
determinada actividad y la transparencia en los procesos, segun Duque Botero [17], la

estandarizacion es un herramienta esencial para la reduccion de los niveles de corrupcion en los



procedimientos comerciales y agrega que su beneficio radica en la reduccién de los costos de

transaccion, ademas de permitir la optimizacion y la reduccion de tiempos por actividad.

La estandarizacion de los procesos textiles en la recepcion, distribucion y despacho permite a
la organizacion asegurar una gestion eficiente y una distribucién adecuada en la recepcion de
articulos, la administracion eficiente de los recursos y a garantizar la correcta localizacion de

articulos en los momentos necesarios [18].
1.3 Procesos

Es un conjunto de actividades interconectadas que tienen como objetivo transformar los
insumos en productos o informacion, generando salidas que agregan valor afiadido a los clientes
[19].

1.3.1 Tipos de Procesos

Los procesos de una empresa se clasifican en tres conjuntos de macroprocesos fundamentales

compuesto por los siguientes elementos [20]:

— Procesos estratégicos: Son todos aquellos procesos relacionados con direccion y control
de la organizacion, encargados las estrategias por lo que el nivel de impacto de las
decisiones es a toda la organizacion.

— Procesos operativos: Son aquellos relacionados directamente con el producto o servicio,
estos procesos son la naturaleza de la organizacion, es decir la razon de ser o cadena de
valor, son los procesos encargados de la elaboracién del producto.

— Procesos de soporte: El objetivo de estos procesos es brindar soporte y facilitar las
funciones de los procesos estratégicos y operativos, como la gestion de talento humano,

gestion por procesos.

1.3.2 Gestién de Procesos

En un principio las empresas adoptan una vision individualizada, en el que se priorizaban los
procesos a fin de analizarlos y deducir practicas que resulten Utiles, sin considerar un sistema
de procesos, sin embargo, el mundo se ha sometido a varios cambios gracias a la globalizacion

cambiante y las nuevas tecnologias por lo que las empresas se encontraron en la necesidad de
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ajustar sus procesos, con el fin de adaptarse a los nuevos cambios, por lo que deciden
implementar la gestidn por procesos [21], que busca elevar su desempefios usando herramientas
agiles y operativas como las tecnologias de la informacién, dando mayor relevancia a la gestion
por procesos, por lo que aparecen softwares que permiten tener procesos cada vez mas agiles y
faciles de asimilar [22].

Esta herramienta se centra en los procesos de la empresa con el objetivo de mejorar la eficiencia,

calidad y satisfaccion al cliente, y adaptarse a los nuevos cambios

El mapa de procesos es un elemento clave ya que representa de manera grafica los procesos
fundamentales de la organizacion, muestra su estructura, al igual que su interrelacion, como

muestra en la Figura 3.

/ Enfoque de calidad \

Macroprocesos Estratégicos

Macroprocesos Productivos

o= =

I AN AR

W '
< - - = & =

CLIENTE
CLIENTE

Macroprocesos Soporte

\ Enfoque de cliente /

Figura 3. Mapa de Procesos [22]

Se basa en la clasificacion de procesos tomando en cuenta su naturaleza y toma como nombre
macroproceso, es necesario identificar a los clientes y proveedores ya que al ser las partes

interesadas desempefian un rol crucial en la cadena de valor [23].
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1.3.3 Analisis de procesos

El andlisis de proceso es una metodologia usada para comprender los pasos o actividades de un

proceso, al igual que determinar, reconocer y evaluar los patrones de los mismos, implica [24]:

— Identificacion de los procesos, donde se define y mapea todos los procesos a analizar,
incluye la caracterizacion, identificacion de etapas y responsables, las cuales se pueden

plasmar en un diagrama de flujo de procesos.

— Recoleccién de datos que comprende la observacidn y recopilacién de la informacién
esencial para la realizacion de un proceso, asi como tiempos de ciclo o capacidad de

produccion.

— Evaluacion de procesos donde se analiza toda la informacion recopilar durante la
identificacion de los procesos y recopilacion de datos, en esta etapa, el objetivo es

detectar ineficiencias y actividades que no agreguen valor.

Esta metodologia integra diversas técnicas y enfoques para comprender a profundidad la

secuencia de cada una de las actividades y los pasos necesarios en un proceso especifico.
1.3.4 Caracterizacion de Procesos

Es una herramienta usada en la gestion por procesos que se emplea en el ambito Six sigma,
donde se describe de manera detalla los procesos y ayuda a identificar los elementos clave, una

de las metodologias es el diagrama de SIPOC [25], sus elementos se detallan en la Figura 4.

s N N N (i N N
Proveedores Entradas Proceso S Clientes
. So oS . S OLL

Petscas G Todo msumo Los pasos y Sc¢ "h s l‘: La persona o
ha g; necesario para actividades i.)l.m f“ P ‘. proceso  que
RO S realizar el que se llevan a SCIVICIOS  que necesitan o
suministra o A sabio i resultan  del reciben la
necesario para PEOCSIO iz I s e g

la ejecucion de convertir  las Paceso. salida del
l;ll HTOCESO enfradas  en proceso.

- paca salidas

\. J J U J J J

Figura 4. Diagrama SIPOC, [25]
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Jerarquias de procesos

Permite la clasificacion de los diferentes niveles de procesos para facilitar la gestion y la mejora

continua, y busca identificar las principales acciones que desarrolla una organizacion con el fin

de iniciar el levantamiento de sus actividades. Esta jerarquia muestra cinco niveles de procesos:

Macroproceso: Es el primer nivel de la jerarquia de procesos que engloba los procesos
y estan vinculados con la visién y misién de la empresa, se constituyen macroprocesos
estratégicos, productivos y de soporte [26].

Proceso: Se caracteriza por ser el segundo nivel en la jerarquia y se incorporan dentro
del macroproceso, se centra en las actividades y su respectivo control para que estas se
realicen de manera eficaz [27].

Subproceso: Son el tercer nivel de la jerarquia, trata de una subdivision de actividades
mas detallada que se despliegan y forman parte de los procesos [27].

Actividades: Se denomina actividades a las acciones que forman un proceso, son un
grupo de tareas que garantizan la obtencion de un resultado [28].

Tareas: Son las sub acciones u operaciones que conforma una actividad y se denomina
una subdivisién de los procesos y permite que los trabajadores identifiquen a detalla

cual es la actividad que deben realizar [28].

Los niveles descritos en el apartado anterior se ilustran en la Figura 5, la cual proporciona una

representacion visual de cada uno de los niveles.

1.3.6

Figura 5. Jerarquia de Procesos, [26]

Indicadores

Los indicadores estdn orientados a la medicion de factores claves y permiten evaluar la

administracion de los recursos y acciones de mejora continua, usados cominmente para dar
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seguimiento y ajustar las acciones de un proceso, con el objetivo de valorar su desempefio.
Deben ser medibles para permitir comparacion de la situacion actual y la esperada, precisos
para evitar malas interpretaciones o dudas, consistente para asegurar una medicion confiable a
lo largo del tiempo y sensible de manera que reflejen proporcionalmente los cambios en los

conceptos que se estdn midiendo [29].

La medicion y aplicacion de indicadores proporciona a mediano, corto y largo plazo a
perfeccionar las directrices de trabajo de una organizacion que buscan estimar la calidad de los

productos, proyectos o actividades [30].

El uso de indicadores permite observar las oportunidades, evaluar el desempefio de la
organizacion, diagnosticar los errores y establecer métodos de mejora continua [31], algunos

tipos de indicadores se detallan en la Tabla 3 .

Tabla 3. Tipos de Indicadores

Tipo de Indicador Definicion

Indicadores de Calidad Permiten medir el desempefio y los resultados de un proceso,
producto o servicio, se obtiene informacion del estado de la
calidad y las mejoras potenciales que facilitan su analisis y
comprension para determinar los puntos débiles en las

operaciones y tomar decisiones para avanzar en la mejora de

calidad. [32]
Indicadores de Evaltan el uso de los recursos y permite evaluar el grado de
Productividad cumplimiento de los principales procesos y permitira

identificar las actividades de las actividades realizadas [33]

Tasa de entregas a Se caracteriza por medir la cantidad de productos entregados
tiempos en el tiempo especificado, lo que mejora la atencidn al cliente,

la eficiencia operativa y la reduccion de costos [34].
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1.3.7 Gestién Documental

Orientada a la creacion, almacenamiento, organizacién, control de los documentos de todos los
procesos de una organizacion. Incluye aspectos importantes directamente relacionados con los
sistemas de gestion y se compone de un conjunto de actividades agrupadas entre si que
construyen un proceso. Su correcto manejo permite que los documentos se conserven
auténticos, confiables e integros, lo cual es vital y contribuye a la eficiencia de la organizacion
[35].

1.4 Procedimiento

Un procedimiento se centra detallar paso a paso las actividades de un proceso, normalizandolas

y monitoreandolas con el fin de dar a conocer los procesos y estandares implementados [36].

Por lo que su levantamiento se centra en indagar, analizar y recopilar las actividades y
materiales con el fin de validar y discutir los resultados [36], e identificar etapas y tareas que
ayudan a tener clara la trazabilidad del proceso, ya que detalla sus variables fundamentales e

identifica multiples ventajas [37].

Ademas, se desarrollan variedad de procedimientos que pueden ser aplicados en la industria,
que tras su analisis se identifican beneficios o falencia en un proceso. Segun Sanchez Acufia
[38], la ingenieria de métodos es un conjunto de procedimientos actuales que ayudan a mejorar
el tiempo de un trabajo especifico y con menor inversion por lo que genera mayor

productividad.
1.5 Diagrama de flujo

Los diagramas de flujo detallas la informacion de forma secuencial de los distintos elementos
de un proceso, se compone de un listado de descripciones, mediante el uso de simbolos que
representan la informacion recopilada [39], de manera visual dando a lugar un determinado

proceso.

1.5.1 Diagrama de flujo de procesos

Se trata de una representacion grafica que muestras las actividades de un proceso de manera
secuencial, usando una simbologia estandarizada. Una técnica de diagramacién, que

proporciona un lenguaje formado por simbolos y representan los flujos de proceso de una
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organizacion haciéndalas estandarizadas y comprensibles para los trabajadores [40], la Figura
6 muestra un ejemplo del formato que sera utilizado posteriormente para diagramar los

procesos.

T
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Figura 6. Diagrama de Flujo, [40]

1.5.2 Cursograma analitico

Representa las acciones que se dan a lugar durante el desarrollo de un trabajo y muestra la
trayectoria de un proceso incluyendo las distancias recorridas y los tiempos por cada una de las
acciones realizadas como el ejemplo que se muestra la Figura 7. En esta figura se detalla la
mayor cantidad de informacion que posteriormente sera utilizada en la mejora de procesos.

Descripcién Cantidad T::':':’;’ ‘(’rlr;::ﬂ @) Ds‘5°|oc> \V;
Recepcién de la materia prima 100 kg 10,5 [ &
Inspeccién de documentacion y de la materia prima 5
Introducddn de la informacion de recepcién en el sistema Informdtico 2 (
Transporte al almacén de materia prima 12,2 10 o
Almacenamiento de la materia prima 6
Preparacion de la composicién de materiales para la orden de fabricacion 75 kg 25 *:______,...-r
Transporte de los materiales para la orden de fabricacén 5,3 4,5 e
Espera de la fabricacion de la orden en la linea de produccién 180 /./
Montaje del producto final de la orden de fabricacidn 75 &
Embalaje del producto final 64 L
Transporte del producto final al muelle de carga para expedicén 9.6 8 ~—9

Figura 7 . Cursograma Analitico, [41]

1.5.3 Diagrama de recorrido

Es una representacion grafica usada para examinar el flujo de materiales, personas o
informacion durante el proceso dentro de una planta, se enfoca en demostrar el desplazamiento
del trabajador, producto, documento o pieza durante su manipulacion, resaltando los

movimientos, ubicaciones y actividades involucradas. En esta representacion los simbolos
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tienen significados especificos: la flecha indica transporte, el cuadrado representa inspeccion,
el triangulo simboliza almacenamiento y el circulo corresponde a una operacién [41], como el

ejemplo que se visualiza en la Figura 8.

Almacén Materias primas

Zona de mantenimiento y Zona de recepcion de Oficinas
reparacién materias primas
Inspeccion materias primas Zona de mezclas
Zona de producto en curso Reactor Reactor
Espumadora

Almacén Producto
Terminado

Repasadora Horno

@

Control de calidad de
producto terminado

Zona de expedicién
de productos
terminados

Almacén Productos
Auxiliares

Embalaje

Figura 8 . Diagrama de recorrido, [41]

1.6 Layout

Detalla un conjunto de elementos que conforman la produccién en un espacio fisico de los
productos en transformacién, es decir, maquinas, equipo, instalaciones y personas, es
considerado una estrategia de operacion importante para las empresas gracias a su influencia
en la eficiencia y productividad. Ademas, establece como deben recorrer los recursos
transformados. Esta estrategia puede aplicarse en varios contextos, como la produccion
industrial, materiales o equipo para optimizar el flujo de trabajo y maximizar el uso de espacio
disponible [42].

1.7 Manual de procedimiento

Es un recurso que facilita el funcionamiento de una organizacion y contiene la descripcion de
las actividades a realizar en un proceso, e incluye informacion basica como la portada, nombre
de procedimiento, objetivo claro donde se describe la meta del proceso, el alcance, los
responsables, y detalla todas las actividades que se llevan a cabo en el procedimiento. Al igual
que especifica todos los formatos y documentos utilizados en el mismo, cualquier accion puede
implicar completar un formato como por ejemplo él envié de un correo electronico o la

elaboracion de fichas técnicas [43].
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1.8 Calidad

Se identifica a la calidad como el cumplimiento de las especificaciones, centrada en el proceso
interno, segun la 1SO 9001:2015 [19] la calidad es un conjunto de caracteristicas inherentes de
un objeto que satisface los requisitos del cliente, es decir las necesidades implicitas que definen
si un producto va a satisfacer las necesidades del cliente o no.

La calidad de un proceso que se basa en el disefio, ejecucion de procesos, control y suministro,
es decir todos los componentes que garantizan que se cumpla con los requerimientos, esta

compuesto de tres niveles de la calidad [44].

— Sistema: Conjunto de elementos que se interrelacionan e interactdan entre si.

— Procesos: Conjunto de actividades interconectadas que emplean las entradas para
obtener un resultado anticipado.

— Producto: Salida de una empresa que puede realizarse sin que se lleve a cabo ninguna

operacion entre el cliente y la organizacion.

1.9 Productividad

Se define como la forma de utilizar los recursos para la produccion, tiene relacion entre volumen
de produccion y volumen de insumos, es decir mide la eficiencia del uso de los insumos de
produccion, y su objetivo es optimizar los recursos empleados combinando la habilidad de
produccion con la rapidez para crear un objeto de manera eficiente, se centra en los resultados
de un proceso y es considerada por las empresas como un objetivo estratégico, tiene dos

componente esenciales que son la eficiencia y eficacia [45].

La eficiencia se determina como la capacidad para llevar a cabo una tarea con el menor nimero
de recursos disponibles y se centra en su cumplimiento teniendo en cuenta la calidad y

productividad mientras que la eficacia se enfoca en alcanzar los resultados propuestos [46].

1.10 Ciclo de vida del Producto

Se denomina como el periodo en el cual un producto permanece en el mercado desde su
lanzamiento hasta que es remplazado por otro méas innovador o deja de ser relevante para el

cliente final, este ciclo se pude ser de corta o larga duracion y se divide en distintas etapas [47]:

- Desarrollo y despegue: Esta fase esta relacionada con las actividades para el desarrollo

del producto y estos se disefias con el mismo proceso, pero en distintos modelos y
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variantes que se ajustan a las necesidades del cliente, se analiza la incidencia que puede
tener el producto en el mercado y se obtienen las ventas del producto a pequefia escala
con el fin adaptarse a los precios de venta.

- Expansion: Es la etapa de expansion, es cuando el producto ya tiene un aumento en las
ventas y materializa su entrada en el mercado.

- Madurez: El producto ya alcanza la estabilizacion en el crecimiento de ventas, es decir
alcanza el nivel maximo de su cadena de valor.

- Declive: Es la tltima etapa del ciclo de vida de un producto, es cuando entra en declive
en el mercado y las ventas empiezan a reducirse ya que deja de ser relevante para el
cliente final, por lo que en esta etapa el producto se actualiza y se adapta a fin de

compensar los aspectos negativos.

La representacion gréafica de las etapas detalladas se visualiza en la Figura 9.

Ciclo de vida del producto

MACNITUDES

Dm"";-‘l);o‘ s

Ownavroiim Dwapogie /' Lxpanaitn adirne T Deetve

ETAPAS

Figura 9. Ciclo de vida del Producto, [47]

1.11 Herramientas de Mejora Continua

Es una herramienta que busca aumenta la competitividad en una organizacion e impacta
directamente al desarrollo y la productividad de la organizacion ya que optimiza
constantemente los procesos por medio de pequefios y continuos ajustes [48], al igual que ayuda

en la identificacion de defectos y errores que abarcan varias técnicas, métodos y Herramientas.

1.11.1 Ciclo de Deming

Explica la mejora continua en cuatro pasos como se muestra en la Figura 10 y busca resolver

los problemas de raiz, es decir que busca mantener la visibilidad de los problemas de una
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organizacion y llevar un progreso constante de los procesos, con el objetivo de mejorar la

calidad de los productos o servicios [49].

Figura 10. Ciclo de Deming, [49]

El ciclo de Deming permite optimizar los procesos dentro de una organizacion a través de un

ciclo repetitivo de cuatro pasos fundamentales [50].

— Planificar: Es la primera fase de la metodologia donde se idéntica las &reas, clientes y
se determinan las necesidades y expectativas, al igual que se disefian los procesos.

— Hacer: En esta etapa se lleva a cabo el plan establecido en la planificacion y se
implementan los estandares definidos para lograr los objetivos.

— Verificar: Se evaltan los resultados obtenidos durante la puesta en marcha de mejoras
comparando los resultados con los objetivos.

— Actuar: Se confirma que se lograron obtener los objetivos planteados y actiia basandose

de los resultados alcanzados y se realizan acciones correctivas.

1.11.2 Lean Manufacturing

También conocida como justo a tiempo, es una herramienta que se aplica en la manufactura
basada en la gestion de la produccién. Su objetivo es afiadir valor al producto mientras se
minimizan los recursos necesarios. Ademas, se define como un proceso continuo enfocado en
la identificacion y eliminacidn de desperdicios o mudas, generando rentabilidad al producto al
no derrochar recursos. Principalmente, se centra en el trabajo en equipo, ya que los mercados

actuales requieren soluciones rapidas. Su aplicacion va dirigida a la mejora de procesos [51].
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— Kaizen: Es un método de pensamiento desarrollado en Japén que habla de la necesidad

constante de aprendizaje para alcanzar las metas, que se fundamenta en la eliminacion de

desperdicios, y descarta todas las tareas que no agregaren valor a la organizacion, mantiene

la estandarizacion donde intenta que los empleados realicen su trabajo de la misma manera

y el housekeeping que busca evaluar la autodisciplina del empleado [52], este método esta

enfocado principalmente en las personas y las mejoras en los procesos estandarizados.

— Los 7 Desperdicios: Un desperdicio se define como el exceso que afecta negativamente la

productividad de una organizacion ya que son actividades que no agregan valor al producto,

estos desperdicios se muestran en la Tabla 4.

Tabla 4. Los 7 desperdicios [53]

Desperdicios

Definicion

Sobreproduccion

Esperas

Resulta de producir antes o mayor cantidad de lo
requerido por el cliente, se considera un desperdicio
critico ya que no aporta a la mejora porque implica
perder tiempo en la fabricacion de un producto poco
necesario, lo que causa exceso de stock, necesidad de
espacio para el almacenaje.

Resulta como el tiempo perdido consecuencia de un
proceso ineficiente que implica que la méquina espere
al operario, debido a que al tener procesos mal
elaborados provoca que los operarios se queden
parados mientas que otros estan sobrecargados, lo que
genera cuellos de botella.

Transporte

Es el resultado del movimiento innecesario de un
material de un proceso a otro, lo que genera
desperdicio en la produccién, por lo que las maquinas
y materiales deberian tener la menor distancia posible

y desplazarse directamente de una estacion a otra.
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Sobre procesamiento Esta muda se hace presente cuando un producto realiza
mayor trabajo de lo necesario y el proceso no agrega

valor al producto.

Movimiento Hace referencia a los movimientos innecesarios o
excesivos realizados por el operador para llevar a cabo

una actividad.

Defectos Se deriva de los errores en la produccién, este
desperdicio implica retrabajo 0 inspecciones
adicionales, su eliminacion busca reducir defectos en
los procesos productivos. Y mantener control en la

calidad del producto.

Inventario Hace referencia al exceso de producto o materia prima
en un espacio de almacenaje, es la forma de
desperdicio mas evidente ya que al mantener este
espacio implica cuidados, mantenimiento, supervision,

lo que genera costos adicionales a una organizacion.

— 58S: Sedenomina5 S por sus siglas en japonés y plasman los principios del orden industrial,
que busca mejorar la eficiencia, seguridad y productividad [54], los principios
fundamentales de las 5S se muestran en la Figura 11.

Seiri (Clasificacion)

SEOATH L% COSM INNECesaras

A% las nacesalan

Shitsuke (Disciplina)

£3 k2 voluntag de realizar las cosas

Seiton | Orden)

Organizar o componantas

segun o eshablecido y cwar
habhos laborsles que pusdan
beindar ung ventale compeatitive NeCesanos pare o faciiter

busgueda

Selketsu

(Estandarizacion) Seiso (Limpleza)

Cumplimisnto de laa primeras Elmings la sucsadad y mantenas

35 parra mantiens los  logros $808J0 ol 2spacio de rrabujo.

slcanzados

Figura 11. Las 5 S Japonesas, [54]
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— Lacasa de la calidad: Busca planificar nuevos productos o servicios, centrada en satisfacer
las necesidades de los clientes y convertir esas necesidades en mejoras en el disefio [55],
permite confrontar un concepto con otro analizando su interrelacion, sirve como base en el
inicio de un proceso y es considerada una valiosa fuente de informacion, también puede
abrir varias posibilidades de actuacién en funcién de estrategias comerciales, al igual que

identificar la situacion en el sistema productivo, la casa de la calidad esta compuesta de los

siguiente descritos en la Tabla 5.

Tabla 5. Elementos de la casa de la Calidad [56]

Elementos

Definicion

Captacion de la voz del
mercado

Caracteristicas y técnicas
de los productos (Como)

Matriz de Interrelaciones
entre requisitos (Que) y
caracteristicas (Como):

Analisis técnico del
producto y de los
competidores

Matriz de Confrontacion

Determinacion de los
objetivos previos para las
caracteristicas

Anélisis y Conclusiones

de la Matriz

También denominada la voz del cliente, busca determinar qué
es lo que el cliente quiere, su captacion y andlisis es la base de
las acciones posteriores

En esta fase el equipo identifica los COMOS de los
conocimientos basicos adquiridos, es decir las caracteristicas y
propiedades obtenidas del producto y que ayudan a medir el
nivel de satisfaccion del cliente que se da a cada “Que”, deben
ser medibles, mejorables, controlables.

Se ubica en la parte central del grafico y se analiza todos los
requisitos y la relacién que tienen con cada una de las
caracteristicas, se obtienen datos significativos del producto
sobre si se carece o tiene alguna propiedad que no satisface las
necesidades de los clientes.

Busca conocer el comportamiento de los productos, y poder
determinar las caracteristicas de uno nuevo, por lo que se analiza
el producto de la organizacion y el de sus competidores.

Suele representar el tejado de la casa, entregando una vision
global y grafica de todo el conjunto, ayuda a elegir alternativas
de aplicacion de otras herramientas.

Una vez obtenidas las caracteristicas, se priorizan mediante la
seleccion de caracteristicas nuevas o importantes, se determinan
las metas cuantitativas para cumplir los estandares del cliente.

Busca evaluar las caracteristicas del producto para cubrir todas
las necesidades del cliente.

1.11.3 Six Sigma

Es una filosofia enfocada en la satisfaccion al cliente que busca reducir los desperdicios y la

variacion en los procesos, se fundamenta en la metodologia DMAIC, la cual permite desarrollar
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mejoras en los procesos, se centra en Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar [57], como

se muestra en la Figura 12
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problema o la
oportunidad

'a N
Se recopilan
los datos sobre
el proceso y

4 N\
Se analizan los
datos para
identificar la

4 3\
Se desarrollan
e
implementan
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sosftenibles.
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Figura 12 Diagrama DMAIC, [57]

1.11.4 Lean-Six sigma

La fusion de las filosofias Lean y Six Sigma genera una potente herramienta orientada a la
mejora continua y el uso Optimo de los recursos en una organizacion, esta integracion es
conocida como lean Six sigma que toma lo mejor de ambas disciplinas en busca de crean
procesos eficientes, mientras que le método lean se centra en la eliminacion de ineficiencias y
desperdicios en los procesos, el método Six sigma se especializa en la mejora de procesos y su
combinacion se enfoca en eliminar los desperdicios y mejorar los flujos asegurando procesos
estables y de calidad [58].

1.11.5 Teoria de Restricciones

Se enfoca en identificar y eliminar de cuellos de botella, y la aplicacion de la metodologia
permite mejoras en la eficiencia y ayuda a eliminar las limitaciones en los procesos, se divide
en tres etapas: Identificacion de las limitaciones, explotacion de las restricciones maximizando

el uso de las restricciones y la elevacion donde se eliminan las restricciones [59].

1.11.6 Herramientas de la calidad

Son métodos que ayudan a mejorar los procesos en las organizaciones garantizando que los
productos o servicios cumplan con los estandares de calidad, las herramientas se muestran en
la Tabla 6.
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Tabla 6. Herramientas de la calidad [60]

Herramienta

Definicion

Gréfico

Diagrama
Pareto

de

Ayuda a identificar las causas
iniciales de los problemas, ordena
los  elementos en orden
decreciente, desde el mas
frecuente al menos frecuente.

Diagrama
Ishikawa

de

Método grafico empleado para
diagnosticar  las  potenciales
causas que provocan ciertos
efectos y que pueden ser
controlables.

Permite identificar los factores o
causas claves de un problema.

Stest 4

| Admiaistracion Dinero Mano de obra -

N
7

L Matociales |

et

A

Metosos Maguinas

Hojas
Verificacion

de

Herramientas para el control de
calidad usada para recolectar y
organizar datos, generalmente
usadas en la etapa inicial del
analisis de calidad.

Histograma

Se representa mediante un
diagrama de serie de barras que
muestran datos en un intervalo
especifico, que al ser observados
se obtiene mayor conocimiento
sobre el comportamiento de un
proceso.

Flujograma

Es la representacion grafica de las
actividades de un proceso
ordenando sus elementos
representando sucesivamente los
pasos necesarios para realizar un
producto.

Diagrama
Dispersiéon

de

Usados para presentar relaciones
que existen entre dos conjuntos de
variables, representado mediante
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Control
estadistico del
proceso

puntos en un plano cartesiano
representando las dos variables
XY

Se emplean herramientas de
estadistica para el control
continuo en la produccion y se
realizan al mismo tiempo que se
esta produciendo lo que permite la
rapida toma de decisiones,
representa valores obtenidos en
un determinado tiempo.
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CAPITULO I1.

Situacion actual de la empresa

2.1 Ubicacién geografica

La empresa textiles Mar y Sol, es una empresa familiar, fundada en Ecuador alrededor de marzo
de 1954, en el sector de Guapulo, ubicado en el Distrito Metropolitano de Quito en la provincia

de Pichicha. Su ubicacion se visualiza en la Figura 13.

Figura 13. Ubicacion geogréfica de Textiles Mar y Sol, [61]

Desde su fundacién, Textiles Mar y Sol se ha especializado en la produccion y comercializacion
de textiles de algodon, utilizando algodon estadounidense reconocido mundialmente por su

durabilidad y suavidad.

2.2 Estrategias de la organizacion

Textiles Mar y sol cuenta con mas de sesenta afios de trayectoria en la industria textil. La
empresa realiza sus procesos operativos en sus propias instalaciones, desde hilatura y tejeduria

hasta tintoreria y acabados, lo que garantiza un control en cada etapa sus operaciones.

La empresa se guia por una misiony vision presentadas en la Figura 14 , las reflejan su propdsito

y aspiraciones estratégicas.
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2.3 Productos

2.3.1 Toallas

Mision Vision

Figura 14 Compromiso empresarial, [62]

Las toallas varian en sus caracteristicas y tamafios, disefiadas especificamente para secar el

cuerpo tras la ducha. Estan elaboradas con materiales absorbentes que permiten eliminar la

humedad de la piel de manera rapida, brindando comodidad y suavidad en cada uso. La

informacion detallada sobre los productos disponibles se muestra en la Tabla 7.

Tabla 7 Toallas de Bafio [63]

) Tamafo Tipo de o
Articulo ] Peso (9) Disefio
(cm) articulo
140x 70 Grande 485
Berlin 100 x 50 Mediana 250
70 x 40 Pequefia 145
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Genova 70 x40 Pequefia 460
Santorini 70 x 40 Grande 500
140 x 70 Grande 520
100 x 50 Mediana 270
Milano
70 x 40 Pequefia 160
30 x 30 Facial 54
) Toalla de
Vigo 70 x40 520
tocador
Toalla de
Tessa 70 x 40 450
tocador
Copa Toalla de
70 x 40 420
Cabana tocador
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Toalla de

Verona 70 x 40 395
tocador
) Toalla de
Avignon 70 x40 460
tocador

Toalla de \ .
Santander 70 x 40 460 \ 0
tocador ——— )

2.3.2 Roda pies para bafio

La empresa fabrica rodapies, también conocidas como alfombras de bafio, disefiadas para
absorber el agua derramadas después de la ducha y ayuda a mantener el suelo seco y limpio.

Los detalles de los rodapiés disponibles se muestran en la Tabla 8.

Tabla 8 Roda Pies [63]

Articulo Tamafio (cm) Disefio

Rodapiés Rombos 40 x 60

Rodapiés Panda 40 x 60
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2.3.3 Toallas para mascotas

Ademas, elabora toallas para mascotas, cuya principal funcion es secar su pelaje. Los diferentes

modelos de toallas disponibles se encuentran en la Tabla 9.

Tabla 9 Toallas de mascotas [63]

Articulo Tamafio (cm) Disefio
Toalla perro mediana

100 x 50

Toalla perro pequefia 70 x 40

2.3.4 Articulos de cocina

Asimismo, se produce articulos de cocinas disefiados especialmente para la limpieza y secado
de las superficies de la cocina, facilitando las tareas domésticas. Los articulos disponibles se

encuentran en la Tabla 10.

Tabla 10 Articulos de Cocina [63]

Articulo Tamanio (cm) Disefio

Limpidn Basico 50 x 40

Limpion Aleman 50 x 40
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Limpién Granada 50 x 40
Limpidn Francés 50 x 40
Limpién Pomelo Inti 50 x 40
Limpién Pomelo 50 x 40
Limpion Toalla 50 x 40
Cuadros
Limpion Escocés 50 x 40

/A ) R

d
., —-——a

R

‘ "_/i-/ W\
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2.3.5 Productos Principales

Los productos principales que ofrece la empresa incluyen las toallas Valencia y las toallas Soft,
dos lineas exclusivas que se fabrican inicamente bajo pedido. Estas toallas destacan por su alta

calidad y disefio, lo que las convierte en una opcion de alta gama.

2.3.5.1 Toalla Valencia

Las toallas Valencia se distinguen por su alta absorbencia y densidad, caracteristicas que las
hacen especialmente duraderas y resistentes al desgaste. Gracias a la incorporacion de poliéster,
mantienen su forma y colores vibrantes incluso después de mdltiples lavados, lo que mejora
significativamente su durabilidad, las especificaciones técnicas del producto se detallan en la
Tabla 11.

Tabla 11. Caracteristicas Tollas Valencia [63]

Dimensiones Peso Pasadas Algodon Poliéster
(cm) Xcm
140x 70 490 20 15/1 Color 433  Color235  Color 335

El nimero de pasadas, varia dependiendo del tipo de toalla, determina el largo de las toallas.

La descripcion de los colores, paquetes y modelos se encuentran detalladas en la Tabla 12.
Tabla 12. Toallas Valencia [63]

Disefio Color Cddigo de Color
Blanco
001
Cafe tostado 843
Marfil
002
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Café tostado 843
Blanco

001
Berenjena 403
Celeste piedra 503
Blanco 001
Gris plata 901
Azul piedra 554
Gris perla 919
901

Gris plata
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2.3.5.2 Toalla Soft

Las toallas Soft se destacan por su mayor densidad y capacidad de absorcidn en comparacion
con las toallas Valencia. Son duraderas, extremadamente suaves y mantienen sus propiedades
incluso con el uso frecuente y maltiples lavados.

Las especificaciones técnicas del producto se detallan en la Tabla 13.

Tabla 13. Caracteristicas de la toalla [63]

Dimensiones (cm) Peso (9) Pasadas x cm Algodon (Ne)
140 x 70 490 20 15/1 2412

El nimero de pasadas, varia dependiendo del tipo de toalla, determina el largo de las toallas.

La descripcion de los colores, paquetes y modelos se encuentran detalladas en la Tabla 14.

Tabla 14. Toallas Soft [63]

Disefio Color Cadigo de Color

£ | Natural

005

—

Azul piedra 553

. Natural 005
~
‘ e

TTR
’
-

Café tostado 843

Marfil 002
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Jade 722
Palo de rosa 312
Sandia 318
503
Celeste piedra

Azul piedra 553
Habano 814
843

Café tostado
919

Gris perla

312

Palo de rosa
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919
Gris perla

402
Lila

2.4 Procesos productivos

El flujo general de los procesos productivos se detalla en la Figura 15, que abarca las etapas de
produccion, actualmente, los procesos no estan correctamente detallados, ya que, en muchas
ocasiones, se documentan de forma general o se enfocan en las funciones o componentes de las
maquinas, en lugar de describir el proceso de produccion.

Cogas de 4 \g| Misturs

—— P de Apraie—ay -, rtenctm ‘

{nooo AD l' o

Figura 15 Diagrama IDEFO del Proceso Productivo
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2.4.1 Organigrama

Textiles Mar y Sol tiene identificadas las funciones especificas de algunos puestos de trabajos,
sin embargo, no cuenta con un organigrama definido que refleje su estructura organizacional
actual. La ausencia de este recurso puede limitar la claridad en cuento a las responsabilidades,
niveles de autoridad y la comunicacion entre departamentos, lo cual afecta negativamente sus
operaciones diarias. Esta ausencia dificulta el desarrollo y la ejecucién de planes estratégicos

futuros, limitando asi el crecimiento y la competitividad de la empresa.

2.4.2 Gestion Documental

La empresa cuenta con documentacion parcial e incompleta de sus procesos operativos, pero
no con un formato estandarizado que detalle sus procedimientos, registros e instructivos.
Actualmente, la informacion se documenta utilizando estructuras diferentes, como se observa

en las Figuras 16 y 17, lo que dificulta la integracion y el seguimiento eficiente de los procesos.

i PROCEDIMIENTO
A .
_J MARY SOL | recepcion pE MATERIA PRIMA

1. OBJETNVO:
2. ALCANCE:
3. DEFINICIONES:
4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:
5. CONDICIOMES GENERALES.
6. RESPONSABLES
7. PROCEDIMIENTO
8. REGISTRO:
CODIGO REGISTRO

MiA Backing list,

MiA Diocumento (HYI)

(AH-FR-001) E;isstm de ingresos de materia prima y confrol de|

[AH-FR-002) Registro de inventarics de materia prima
+ INDICADORES:

DESCRIPCION NOMERE DEL INDICADOR
FORMULA FORMULA DE COMO CALCULO EL INDICADOR
UNIDAD DE MEDIDA 5 - yoigsd META Hipaeso de I= mets
SENTIDO Creriente.-Dectarisrie. FRECUENCIA Mepsuataauek
trimestral
CONTROL DE CAMBIO S
VERSION | FECHA | SECCION/ES_ACAMEIAR | CAMEIOS |
| ao | 19.07-2027 | Minguna, version inicial | A |

ANEXOS

Figura 16. Registro del proceso de Hilatura
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Figura 17. Registro de proceso de tintoreria

Ademas, no existe un documento centralizado que detalle de manera completa el flujo de los
procesos de produccién, En su lugar, se han elaborado algunos documentos enfocados

principalmente en el uso de la maquina sin especificar el procedimiento.

Por otro lado, las responsabilidades descritas en la documentacién actual no estan
completamente alineadas con los puestos de trabajo definidos, lo que genera confusion y

posibles inconsistencias en las funciones asignadas a los colaboradores.

Se propone unificar y centralizar toda la informacion en un documento estandarizado que
abarque los tres procesos productivos actuales en su totalidad. Esto permitira un control méas
eficiente, seguimiento de las actividades y promovera la estandarizacion de los procesos en

todas las areas operativas.
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2.4.3 Indicadores Actuales

Algunas de los procesos productivos cuentan con indicadores definidos que permiten medir y
monitorear los rendimientos, al igual que conocer los niveles de desperdicio, el consumo de
materia prima, la productividad, permitiendo la toma de decisiones informadas. Sin embargo,
en otras areas, los indicadores no se encuentran completamente establecidos, lo que impide

identificar las oportunidades de mejora. Estandarizar y establecer indicadores es fundamental

para mantener un control en las operaciones.

El listado de indi

Se encuentra en

cadores que se maneja actualmente en los procesos productivos de la empresa

la Tabla 15, los cuales corresponden al seguimiento del desempefio de los

procesos productivos.

Tabla 15. Listado de Indicadores

Area Nombre del indicador Indicador

Hilatura Porcentaje mensual de Desp algodén + Deps Waipe

L Produccién cardas
desperdicios generados

Hilatura Consumo mensual de pacas de [nventario Inicial — Inventario final
algoddn

Tejeduria Porcentaje de produccion y Kg Producidos « 100

Capacidad total de produccién

mensual

Tejeduria Roturas de hilo por turno Sumatoria de roturas de trama, rizo telas

por telar
Tejeduria Kg ingresados por mes a Sumatoria de kg ingrados al mes

bodega de crudo en bpdega de crudo

Un ejemplo de los registros usados para le monitoreo y control se presenta en la Figura 18 y

Figura 19, en los cuales se permite analizar datos registrados referente al porcentaje mensual

de desperdicios

respectivamente.

generados en la produccién y el consumo mensual de pacas de algodon
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CONTROL DEL DESPERDICIO

ENERO 2022
ABRIDORA
CARGADORA LIMPIADOR | FILTROS RESPONSA
MES FECHA KENIA 1 ESCALONAD CHAPON PISOS OPEN 1 OPEN 2 KENIA
B10 A B34 CARDAS BLE
SEMANA 1
SEMANA2
SEMANA 3
SEMANA 4

Figura 18. Registro porcentaje mensual de desperdicios generados

FECHA

SALDO
PRODUCTO INICIAL
(Kg)

INGRESOS
(Kg)

CONSUMOS SEMANALES

EGRESOS (Kg)

DEVOLUCIO
NES O EN
PROCESO

(KG)

STOCK
ACTUAL
(Kg)

OBSERVACIONES

SEMANA1

2.4.4 Proceso de Hilatura

Figura 19. Control mensual de pacas

El objetivo es transformar fibras textiles de algodén en hilos de calidad, garantizando

resistencia, uniformidad y suavidad, para que sean adecuados para los procesos posteriores de

tinturado y tejido. El flujo se muestra en la Figura 20.
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Figura 20 Diagrama IDFEO de Hilatura

2.3.4.1 Recepcion de materia prima

En el proceso de hilatura se reciben dos tipos de materia prima: Pacas de algodén e hilo.

En la recepcion de producto, se comparan los datos de la entrega con el packing list para
verificar que las propiedades del producto correspondan a las solicitadas en el momento de la

compra.

Cuando se reciben cajas de hilo, se realiza un muestreo para el control de calidad donde se
revisan los conos por caja, color y titulo del hilo, finalmente se almacenan los productos en la

bodega clasificandolos por color y titulo del hilo.

Cuando se trata de pacas de algoddn, los operarios se encargan de recibir el producto y de su

descarga en las instalaciones de la empresa, como se muestra en la Figura 21.
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Figura 21 Recepcién de Pacas de algodon

Se comprueba que las pacas de algoddn se encuentren en 6ptimas condiciones y se procede con
el pesaje, como se muestra en la Figura 22 y Figura 23. Finalmente se guarda la paca en la
bodega.

Figura 22 Pesaje del coche Figura 23 Pesaje de la paca y coche

Si existe una diferencia de pesos por paca, y este es mayor a lo solicitado, el area de contabilidad
realiza el pago de la cantidad excedente, en caso de ser menor a la cantidad ordenada, el

proveedor emite una nota de crédito para la proxima compra.
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2.3.4.2 Apertura

Para dar inicio a la produccién del algodon, se despechan las pacas de la bodega de materia
prima y se apilan verticalmente a los lados de la maquina, como se muestra en la Figura 24

dejandolas reposar durante dos horas para suavizar las fibras de algodén.

Figura 24 Pacas de algoddn ubicadas verticalmente

Después de este tiempo, el operario toma de cada una de las pacas un porcentaje de algodon y
lo desmenuza con el fin de mezclarlas para obtener mayor uniformidad en las fibras y disminuir
sus impurezas. Posteriormente, el algodon se coloca en la maquina, como se puede visualizar

en la Figura 25.

Figura 25 Algodon desmenuzado en méquina
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2.3.4.3 Cardado

El cardado inicia automaticamente, en esta etapa se separan el algodén y se retine en una cinta
de fibras de algodon homogéneas y regulares, como se muestra en la Figura 26.

S
Figura 26 Tarro de Cardado

Posteriormente, las fibras recolectadas se almacenan en un tarro, como se ilustra en la Figura

27,y se transportan al manuar de primer paso.

Figura 27 Tarros de fibras cardadas de algodén

2.3.4.4 Estiraje

Para iniciar el estiraje, se colocan seis tarros del cardado de manera vertical en el manuar
(Maquina de estiraje), donde se regulariza la cinta de algoddn, afindndola para obtener una
mayor delgadez. Luego, se recolectan dos tarros por cada cabeza del manuar de estiraje, como
se muestra en la Figura 28.
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Figura 28 Manuar de primer paso
Las cintas se transportan al manuar dos para dar inicio al segundo paso del estiraje, cuyo

objetivo es procesar la cinta de algodon y obtener una cinta mas uniforme y de mayor calidad,

como se muestra en la Figura 29.

Figura 29 Manuar de segundo paso

2.3.4.5 Hilado

Finalizada la produccion en el manuar de segundo paso, se recolectan los tarros y se transportan
a la méquina open end para iniciar la fabricacion del hilo a partir de las cintas procesadas y
limpias como se muestra en la Figura 30. Antes de comenzar el proceso, es necesario asegurarse
que el equipo se encuentre programado con los parametros adecuados para el tipo y titulo del

hilo que se va a procesar para obtener un hilo de una fibra.
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Figura 30 Maquina Open-end

2.3.4.6 Retorcedora

Si es necesario, se aplica torsion al hilo para obtener hilos de dos hebras segun los titulos
requeridos. Como se visualiza en la Figura 31, para los procesos de tejido y tinturado, esté hilo

se destina al area que lo solicita.

Si el hilo es destinado para tintoreria se realiza el proceso de bobinado.

Figura 31 Retorcedora

2.3.4.7 Bobinado

Cuando se trata de hilo para tintoreria, se realiza el proceso de bobinado, en el cual el hilo se
enrolla en conos perforados como se muestra en la Figura 32. Esto se hace para cumplir con los
requisitos especificos de tamafio, peso y dureza para garantizar que el hilo se tinture

correctamente y evitar fallas en el proceso y se envia a tintoreria, una vez finalizado el tinturado,
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se vuelve a bobinar el hilo a los conos lisos aptos para el uso en el proceso de tejeduria como

se ilustra en la Figura 33.

Figura 32 Maquina de Bobinado Figura 33 Bobinado a conos lisos

Los tiempos de produccion total para la elaboracion de conos de hilo para la fabricacion de
conos de hilo, utilizados para la elaboracion de las toallas Soft y Valencia, se muestran en la
Tabla 16. Estos son tiempos estimados proporcionados por los operadores. Los detalles de los

tiempos de ciclo se presentan en el siguiente capitulo.

Tabla 16. Tiempo de produccién en Hilatura

Actividad Hilo para tejidos (min) Hilo para tinturado (min)
Apertura 3 3
Cardado 25 20
Estiraje 7 7
Hilado 600 600
Retorcido 120 120
Bobinado 30
Tiempo de ciclo 662 780

2.4.5 Proceso de Tejeduria

Busca garantizar la preparacion y elaboracion de tejidos en crudo mediante el control de sus
procesos y garantizando que se ejecuten de manera correcta, el proceso de tejido se muestra en

la Figura 34.
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Figura 34 Diagrama IDFEO de Tejeduria

2.4.5.1 Urdido

Para iniciar el urdido, se colocan de manera alineada los conos de hilo necesarios en la urdidora,
como se muestra en la Figura 35. Se pasan los hilos por el guia y se verifica que se encuentren
tensados correctamente, dependiendo del ancho de la toalla y el disefio del tejido, se selecciona

el peine adecuado y se cruzan los hilos por el nuevo peine, como se muestra en la Figura 36.

Figura 36 Pasado de hilo por el peine

Figura 35 Conos de hilo alineados
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Los hilos se distribuyen en el tambor, como se muestra en la Figura 37, el cual cumple con
ciertas especificaciones, como el ancho del rollo, la ausencia de hilos rotos y faltantes para

enrollarse en el carrete, el cual serd colocado en el telar.

Figura 37 Tambor y Carrete
2.4.5.2 Tejido

Se transporta el carreto hasta la parte posterior del telar para anudar el nuevo rollo. Donde se
cargan los carretos, se coloca en la parte superior del telar el carreto con hilo para trama, como
se muestra en la Figura 38 y en la parte inferior el hilo para el rizo, como se visualiza en la

Figura 39.

>
w

Figura 38 Carreto de trama

Figura 39 Carreto de Rizo
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Con los carretos ubicados en el telar, se anudan y peinan los hilos del nuevo carreto

distribuyendo correctamente sobre el hilo de carreto anterior, como se muestra en la Figura 40.

Figura 40 Peinado de hilo

Se configura el telar segun el tipo de articulo, disefio, nimero de pasadas, las cuales determinan
el largo de la toalla. Finalizada la preparacién, se da inicio al proceso de produccién donde se
forma la toalla de manera continua como se muestra en la Figura 41, formando rollos de la

toalla cruda.

Figura 41 Produccion de toallas
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2.4.5.3 Bodega de Crudo

Una vez obtenida la produccion, se pesan los rollos y se verifica de manera manual que las
toallas no presenten fallas, como se muestra en la Figura 42 y Figura 43, se recortan los bordes
para asegurar que queden limpios y finalmente se contabiliza el nimero de toallas.

Figura 42 Control de fallas Figura 43 Eliminacion de fallas manualmente

Los tiempos de produccion total para la elaboracion de toallas en crudo se muestran en la Tabla
17. Estos son tiempos estimados proporcionados por los operadores. Los detalles de los tiempos

de ciclo se presentan en el siguiente capitulo.

Tabla 17. Tiempo de produccidn en Tejeduria

Actividad Hilo para tejidos (min)

Urdido 241

Anudado del hilo y configuracion del telar 290
Tejido por toallas (140 cm x 70 cm) 15
Inspeccion en Bodega de crudo 20
Tiempo de ciclo 386

2.4.6 Proceso de Tintoreria

El objetivo del proceso de tintoreria es preparar y tefiir hilos o tejidos de manera controlada,
asegurando que se logren los tonos y acabados deseados, incluye la eliminacién de impurezas,
la aplicacion de colorantes, y la realizacion de acabados, para garantizar la correcta absorcion

de tintes y la fijacion del color, el proceso de tintoreria se muestra en la Figura 44.
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Figura 44 Diagrama IDFEOQ de Tintoreria

2.4.6.1 Formulacion y cargado de producto

Se recibe el requerimiento de tintoreria y se solicita hilo o tejido. Se realiza la formulacién de
color, detallando los auxiliares y colorantes necesarios para lograr el tono y acabado deseados
en el producto en crudo, considerando el peso, capacidad minima de la maquina y relacion de

bafio (Rb) segun la ecuacion 1.

Rb = Peso (kg)

" Volumen (litros)

(EC 1)

El hilo y la toalla se cargan cuidadosamente en las maquinas, especificas para cada producto,
en el caso de tejidos las toallas se distribuyen correctamente en la maquina Overflow para evitar
que estas se enreden dentro y permitir la correcta circulacion del flujo de agua, componentes y

colorantes. como se muestra en la Figura 45
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Figura 45 Cargar tejido en maquina
Al tratarse de hilo, se lo carga en la maquina autoclave y se colocan los conos en las barras de

soporte que se muestran en la Figura 46, para garantizar una distribucion uniforme de la tintura
y de los componentes quimicos a lo largo de todo el lote producido.

Figura 46 Cargar hilo en maquina

2.4.6.2 Pretratamiento del producto

El proceso de preparacion de toallas e hilos inicia con el descrude, eliminando las impurezas

del algodén usando agentes quimicos como detergente, sosa caustica, agua oxigenada, se
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neutraliza el tejido o hilo usando acido formico y calasa, como se muestra en la Figura 47, y se

realiza un enjuague para retirar los residuos.

Figura 47 Calasa y &cido férmico en el tejido

2.4.6.3 Tefido

Para tefiir el tejido o hilo, se agregan en las maquinas especificadas en la Figura 48 y Figura 49.
Durante este proceso, se afiaden auxiliares para retener minerales presentes en el agua, junto
con los colorantes y el sulfato de sal, bajo temperaturas controladas.

Posteriormente, se agrega de manera secuencial el igualante de algoddn, el secuestrante,

protector coloidal y alcali, en un intervalo de espera de 5 minutos entre cada aplicacion.

El tefildo se mantiene durante una hora a 40 °C para fijar el color en el tejido o hilo, el tiempo

y temperatura dependen de la intensidad del color.
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Figura 48 Méquina autoclave Figura 49 Maquina overflow

Finalizado el tefiido, el tejido e hilo pasan por un proceso de jabonado para eliminar el exceso

de color, se usa un detergente y finalmente se realiza el neutralizado.
El tiempo y la temperatura dependen de la intensidad del color.

2.4.6.4 Acabados

Los acabados se realizan tanto en el tejido como con el hilo.

— Tejido: El proceso inicia con la fijacion, en el que se agrega acido, fijador y suavizante para
estabilizar el material. A continuacion, se lleva a cabo el hidrofilado, el cual aumenta la
capacidad de absorcion del tejido. Finalmente, se realiza el biopulido, el cual busca eliminar

las impurezas residuales, retirar pelusas y proporcionar mayor suavidad al tejido.

— Hilo: Similar al tejido, se realiza la fijacién del color, donde se afiade acido, fijador y
suavizante al bafio para mejorar la textura y estabilizar el material. Por ultimo, se efectla el
hidrifilado para aumentar la absorcién de agua. A diferencia del tejido, el hilo no pasa por

el proceso de biopulido.

2.4.6.5 Centrifugado

Con el tejido o hilo libres de impurezas, se procede al proceso de centrifugado como se muestra
en la Figura 50. Para el tejido, se ajustan los parametros de la maquina y se carga el material,

donde la maquina gira rapidamente para eliminar el exceso de agua.
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En el caso del hilo, se inserta un cono interno para evitar deformaciones durante el centrifugado,
se ajustan los parametros, se carga en la maquina y se da inicio al proceso, logrando retirar

eficazmente el exceso de agua de los conos de hilo.

Figura 50 Méaquina de Centrifugado

2.4.6.6 Secado

Eliminado el exceso de agua del tejido o hilo se realiza el proceso de secado:

— Tejido: Se cargan cuidadosamente los tejidos en los vagones de secado, ajustando la
temperatura entre 70° C y 90° C grados dependiendo del tipo de toalla. El aire fluye entre
las toallas evaporando el agua presente en ellas, eliminando la humedad de manera
uniforme, finalmente se realiza un enfriamiento controlado reduciendo su temperatura

gradualmente. La maquina de vagos de secado de tejido se visualiza en la figura 51.

— Hilo: Se cargan los conos de hilo en el horno de secado, donde se ajusta la temperatura entre
80° C a 100°C dependiendo del hilo, para garantizar que el algodédn se seque de manera
uniforme. Durante este proceso el aire caliente fluye a través de los conos para eliminar la
humedad de manera uniforme Una vez finalizado el secado se reduce gradualmente la
temperatura del horno para evitar un enfriamiento brusco y dafiar el hilo. El horno se secado

de hilo se muestra en la figura 52.
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Figura 52 Secado de Hilo

Figura 51 Secado de Tejido

Los tiempos tiempo de produccién total para el tinturado de hilos y toallas en crudo se muestra
en la Tabla 18. Estos son tiempos estimados proporcionados por los operadores. Los detalles

de los tiempos de ciclo se presentan en el siguiente capitulo.

Tabla 18. Tiempo de produccidn en Tintoreria

Actividad Colores (min) Blancos (min)
Pretratamiento 115 110
Tefiido 480 300
Acabados 20 20
Centrifugado 20 20
Secado 480 480
Tiempo de ciclo 1115 930

2.5 Layout de la planta

El &rea productiva de la empresa se organiza en tres niveles, buscando optimizar cada de eta
del proceso de fabricacion. En el subsuelo 2 se recibe la materia prima e inicia el proceso de
hilado. EI subsuelo 1 estd destinado al retorcido del hilo y su posterior almacenamiento.

Finalmente, en la planta baja se realizan las etapas de tejido y tinturado.

Esta distribucion estratégica intenta asegurar un flujo de produccion eficiente, evitando

transportes innecesarios y favoreciendo la continuidad del proceso
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La planta baja de la planta de produccion se ilustra en la Figura 53.

Fercradoro

Tintoreria

’ Colderas

Telares

[I § Booeon

U dic

Bodego de Producto en

\

Empresa: Textiles Mar y Sol

@;EXT|LES PLANTA BAJA Escala: S/E

Area; Tejeduria / Tintoreria

Figura 53 Layout Planta Baja
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El subsuelo 1 de la planta de produccion se ilustra en la Figura 54.
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El subsuelo 2 de la planta de produccion se ilustra en la Figura 55.
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2.6 Definicion de Hallazgos

Los hallazgos encontrados en el analisis de la situacion actual se muestran en la Tabla 19.

Tabla 19. Hallazgos Encontrados

Proceso

Hallazgo

Evidencia

Talento Humano

No tiene detallado wun
organigrama oficial.

Existen algunas funciones definidas
y responsabilidades delegadas, pero
no se cuenta con un organigrama
formal que describa las
responsabilidades de cada puesto.

Gestion Documental

Falta de Formatos
estandarizados para la
documentacion de

procesos Yy entrega de
requerimientos.
Sobreproduccion de hilos
sin usar o reprocesar.

Falta de un formato definido, lo se
refleja la variabilidad de los
registros de informacion entre las
areas y la ausencia de un formato
unificado para los pedidos.

Hilos almacenados de
aproximadamente 5 afios que no se
utilizan y permanecen en las
bodegas.

Hilatura . .
El control de calidad del No cuenta con herramientas que
hilo se realiza de forma garanticen un control uniforme de
empirica. calidad del hilo, como se muestra en
el Anexo 2.
Se realiza una inspeccién visual de
. los productos sin  pardmetros
El control de calidad del P P
.. definidos. y no cuentan con
Tejidos producto en crudo es )
g herramientas adecuadas para el
empirico. .
control de calidad, como se
evidencia en el Anexo 2.
Tintoreria No se dispone de cédigos Los cddigos de colores se asignan
estandarizados de color segun el criterio individual,
para el tinturado. dependiendo de la necesidad.
Desgaste rapido de las partes de las
maquinas debido al uso de repuestos
no originales. Ante la falta de
. disponibilidad en el mercado, se
Inactividad prolongada en . ) . y
envian a fabricar piezas a medida, lo
los telares. S
que genera demoras significativas
Gestién de en las reparaciones y afecta

mantenimiento

negativamente la durabilidad y el
rendimiento de las maquinas.

Demora en la entrega de
repuestos

Tiempos de inactividad de las
maquinas y retrasos en el proceso de
produccion debido a la falta de
repuestos disponibles en la empresa
generando demoras significativas en
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las reparaciones y afectando la
eficiencia de la produccion.

Control y seguimiento  Falta de definicion de
indicadores

La falta de indicadores definidos
dificulta el control y seguimiento de
produccion, lo que hace mas
complejo evaluar el rendimiento de
la produccién.

General Los tiempos de operacion
no definidos

2.6.1 Resumen general de Hallazgos

La Falta de registros y reportes de
analisis de tiempos dificulta la
definicion de los periodos de
operacion, impidiendo una gestién
adecuada y eficiente de los
procesos.

Después del analisis de los procesos actuales se identificaron diverso hallazgo, se constato la

ausencia de un organigrama oficial y la falta de estandarizacion en la documentacion de

procesos, asi como en la entrega de requerimientos, que actualmente carecen de un formato

establecido. Ademas, algunos de los procesos no cuentan con indicadores definidos, lo que

dificulta su monitoreo y evaluacion.

En el ambito productivo, se evidenciaron demoras causadas por la falta de repuestos, junto con

un control de calidad empirico para la deteccion de fallas en los hilos y tejidos. Esto se suma a

la acumulacion de productos defectuosos que no han sido reprocesados ni gestionados.

Por ultimo, en el area de Tintoreria, no se dispone de un estandar para los codigos de color, que

permita estandarizar el proceso de codificacion de colores.
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CAPITULO IILI.
Propuesta de mejora de Procesos

Con el objetivo de identificar y abordar las deficiencias en los procesos de produccion, se llevd
a cabo un analisis de la situacion actual en el capitulo 2. Este analisis se fundamenta en los
hallazgos presentados en la Tabla 19, que resaltan los principales defectos identificados en los
procesos. Para abordar estos problemas se realizard un anélisis causa raiz, lo que permitira
conocer las causas que contribuyen a los problemas observados y tener una comprension clara

de las deficiencias que afectan a la produccién.

3.1 Andlisis de causas identificadas en los procesos productivos

Los resultados de los analisis realizados en los tres procesos se presentan en las Figuras 56 a

58, donde se detallan las causas que contribuyen a los problemas observados en el proceso.
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Figura 56. Diagrama causa efecto Hilatura
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Figura 58- Diagrama Causa efecto Tintoreria

Después de analizar el diagrama causa y efecto en los procesos productivos, se elabora un
diagrama de Pareto para determinar los problemas mas relevantes que afecta a la productividad.

Este diagrama busca proporcionar una vision clara de las causas que afectan en la eficiencia
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operativa. Para su elaboracion, se recolectan todos los hallazgos detectados en el diagrama de

Ishikawa, depurando aquellos que se repiten en los tres procesos analizados.

Cada causa identificada se evalla en términos de frecuencia e impacto que puede tener en los
procesos. Para esta evaluacion, se utiliza una escala de 1 al 5, donde 5 representa un impacto
muy alto mientras que 1 un impacto bajo, permitiendo evaluar las causas mas criticas. En la

Tabla 20 se muestran las causas con el porcentaje de frecuencia analizado.

Tabla 20. Asignacion de frecuencia de las causas identificadas

Causas Medicién de Medicién de Total Frec.
Frecuencia impacto medido Acum.

Falta de documentacion 5 5 25 11%
estandarizada
Ausencia de procedimiento 5 5 25 21%
Falta de control en los 5 5 25 32%
procesos
Tiempos no definidos de 5 4 20 40%
produccion
Capacitaciones poco 4 5 20 49%
frecuentes
Falta de indicadores definidos 4 4 16 55%
Ausencias de herramientas de 4 4 16 62%
medicién de calidad
Hilo importado de mala 3 5 15 68%
calidad
Mala operacion de la 5 3 15 75%
magquinaria
Tardanza en la reparacion de 5 3 15 81%
maquinaria por falta de
repuestos
Almacenamiento inadecuado 3 4 12 86%
Roturas de hilo por mala 2 5 10 90%
torsion
Nuevo personal sin 3 3 9 94%
experiencia en la produccion
textil
Falta de cumplimiento de 2 4 8 97%

ordenes de trabajo
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Ausencia de estandarizacion 3 2 6 100%
de colores y codificacién

Finalmente, se suman los puntos identificados para cada hallazgo y se determina el porcentaje

de frecuencia. El analisis de Pareto por categoria y por hallazgo se muestra en la Figura 59.

Figura 59. Anélisis de Pareto

Para responder las necesidades identificadas, se propone crear un manual de procesos que
asegure la estandarizacién y documentacion de los procesos. Es fundamental considerando que,
segun el andlisis de Pareto, la falta de documentacion y procedimientos, se destaca como uno
de los problemas mas significativos en los hallazgos, representando un porcentaje considerable.
Este Manual no solo servird como una guia clara para la capacitacion de los operarios, sino que
ademas se estableceran indicadores para medir y evaluar el rendimiento de cada proceso.
Ademas, facilitara la identificacion posibles mejoras y sentard las bases para futuras

optimizaciones.

El desarrollo de un manual de procesos ayuda a reducir la variabilidad, mejorar la productividad
y facilitar la capacitacion y el desarrollo del personal. Ademas, mejora la comunicacion entre

equipos.
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3.2 Plan de accion

Después de evaluar los hallazgos que representan el estado actual de la empresa, se busca proponer estrategias practicas que permitan resolver

las observaciones identificadas. Estas acciones estan disefiadas para aumentar la eficiencia operativa y garantizar la sostenibilidad de los
procesos productivos. Los planes de accion propuestos se muestran en la Tabla 21.

Tabla 21. Plan de Accion propuesto

Proceso Hallazgo Plan de Accidn Responsable Inicio-Fin Meta
Elaboracién de un Conocer los
Talento Humano No tiene detallado un  organigrama actualizado que Responsable 03/09/2024 al rolesy
organigrama oficial.  refleje la jerarquia actual de la  Talento Humano 17/09/2024 responsabilida
empresa des
Asegurar la
Falta de Formatos Establecer formatos para uniformidad
. estandarizados para la  documentacion de procesos y 24/10/2024 en la
Gestion . . - , .
Documental documentacion de formalizar un formato unico Jefes de area al documentacio
procesos y entrega de para la entrega de 29/11/2024 ny entrega de
requerimientos. requerimientos de produccidn. requerimientos
Sobreproduccion de G§§tlpnar Inventarios . Se propone la Reducir el
: . periodicos de hilos para Jefe de area de N,
hilos sin usar 0 LA . : realizacion una vez exceso de
identificar productos sin Hilatura ) .
reprocesar. s al mes inventario
rotacion
Hilatura Asegurar la
El control de calidad Adquirir de equipos menos Gerente Se propone la evaluacion
del hilo se realizade  empiricos que permita evaluar productivo- adquisicion parael  correcta de la
forma empirica. la calidad de los hilos financiero afo 2026 calidad del
hilo

68



El control de calidad

Asegurar la

Adquirir de equipos menos Gerente Se propone la evaluacién
Tejidos del producto en crudo empiricos que permitan productivo- adquisicion parael  correcta de la
es empirico. evaluar la calidad del tejido financiero afno 2026 calidad del
tejido
. NO € dlspone_ de Pr(_)poner la aqu|S|C|o_n de un Gerente 3/12/2024 Estandarizar
. . codigos estandarizados sistema Pantone textil para . e
Tintoreria . o productivo- al codigos de
de color para el estandarizar los codigos de : X
. financiero 20/12/2024 color
tinturado. color
Inactividad prolongada Crear un stock minimo de Se pronone Para reducir el
Gestion de en los telares. : Jefe de ¢ prop tiempo de
. repuestos esenciales . realizarlounavez . . "
mantenimiento Demora en la entrega - mantenimiento inactividad de
periédicamente. al mes .
de repuestos la produccion.
Control y Falta de definicion de Definir y establecer . 24/10/2024 I\/Ionltore~ar el
seguimiento indicadores indicadores medibles y claros Jefes de area al desempefio de
' 29/11/2024 los procesos
. Realizar un estudio de 24/10/2024 Definir
Los tiempos de tiempos para establecer . .
General . - ) i Jefes de area al tiempos de
operacion no definidos tiempos de ciclo por 11 .
actividad. 29/11/2024 operacion
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3.3 Organigrama actualizado

El organigrama actual de la parte operativa no refleja las funciones y responsabilidades actuales
dentro de la organizacion, lo que puede generar confusiones en la comunicacion y asignacion

de responsabilidades, afectando a la eficiencia operativa.

Se propone una nueva version del organigrama, el cual presenta de manera clara las jerarquias
actuales de los procesos productiva y destaca cambios significativos en su actualizacion. Uno
de los aspectos més notables en la estructura anterior es que se incluia un area de mantenimiento
que actualmente no existe. Ademas, la gerencia se encontraba separada en dos areas: Financiera
y de Produccion, que actualmente se encuentran unificadas en una sola gerencia. Ademas, no
se detallaban las posiciones de los jefes de turno, ya que solo se mostraban las tres secciones
de manera general, sin especificar la jerarquia dentro de ella. La estructura organizacional
actualizada donde se visualizan los niveles jerarquicos del area productiva se muestra en la

Figura 60.
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I Gerente General

Gerente de Financieroy
Produccion

Jefe de Area
Hilatura

Jefe de Turno
Encargado de
Mantenimiento

Operador
Trabajador Textil

Jefe de Area
Tejeduria
Jefe de Mantenimiento
Encargado de
manteniméento
Jefe de Turno

Encargado de
Mantenmiento

_ ]

Urdidor
Trabajador Textil

Tejedor
Trabajador Textil

Trabajador Textil

I Anudador

Figura 60 Organigrama de area Productivo
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3.4 Propuesta de estandarizacion
3.4.1 Estandarizacion de colores.

En la produccion de toallas, la estandarizacion de colores para garantizar una buena produccion.
Elegir un sistema de codificacion de colores que asegure la consistencia y precision en la
reproduccion de tonalidades a través de diversos materiales y procesos de fabricacion es
fundamental. Esta seleccion no solo facilita la comunicacién entre los equipos involucrados en
el proceso de produccion, sino que también permite minimizar las variaciones que puedan surgir

durante la tintura.

Ademas, Un sistema de codificacion definidos facilita la identificacién rapida de los tonos
requeridos, al establecer una formulacion clara para cada color, se reducen significativamente
los errores en la mezcla de tintes y en la aplicacién de colores. En la Tabla 22 se presentan las
propiedades de los sistemas de codificacion de colores, que destacan aspectos clave como la
precision en la reproduccién de tonalidades, la facilidad de uso y su compatibilidad con

diferentes materiales.

Tabla 22. Sistemas de codificacion de Color

Caracteristicas

PANTONE

Lider en
estandares de
color, ofrece
muestras de tela
de algodon.

Son fabricadas en
tejidos 'y es
conocida por
tener las
especificaciones
de color mas
precisas de la

industria.

COLORO

Muestras de tela
disponibles con
colores precisos

para textiles.

Disponibles  en

tela (algodén).

Especialmente

disefiado para la
industria  textil
Contiene  Guias

fisicas (fichas de

RAL

Sistema de
colores
ampliamente
usado en la

industria.

Guias de colores
en formato fisico,

no en tela.

No esta
especificamente
diseflado  para

toallas, pero
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— Disponibles en

algodon, nylon o

tela) y digitales.
[65]

puede ser

utilizado en la

poliéster. decoracion  del
— Contiene Guias hogar [66]

fisicas (fichas de

tela) y digitales.

[64]

Ventajas Amplia aceptacion Amplia gama de Colores estandar
global y la precision colores centrados en disponibles en varias
en la reproduccion tejidos industrias.
del color en una
variedad de
materiales.

Desventajas Costos elevados Poco conocido fuera Precision en colores,

de la industria textil  pero menos adaptado
a textiles comparado
con Pantone vy
Coloro.
Codificacion Se establece una Se establece una Losnumeros de color

codificaciéon  Unica

por cada color

Cada

identifica con un

color se

codigo de  seis
digitos:

16-1546

Cada par de digitos

tiene su significado:

codificaciéon  Unica

por cada color
040-81-40

Los primeros tres
(040) se

refiere al matiz del

digitos

color.

de siete digitos
proporcionan

informacion directa
sobre el aspecto

visual del tono.

Los tres primeros
digitos identifican
tono en el circulo

cromatico,
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El primer par (16) se
refiere a la claridad u
oscuridad del color

en cuestion.

El segundo par (15)
indica el  tono:
amarillo, rojo, azul o

verde.

El tercer par de
digitos (46) describe
el croma del color.
[64]

Los segundos digitos
(81) son la ligereza

del color.

Y los digitos finales

(40) describen el
cromas del color,
[65]

Los dos siguientes
numeros describen la
luminosidad de un
tono (0 = negro / 100

= blanco).

Los ultimos digitos
describen el grado de
cromatismo (0 = gris
/ 100 = cromatismo
puro). [66]

En las Figuras 61 y 63 se presentan algunas de las opciones disponibles en el catdlogo de

estandares de color.

Figura 61. Sistema Pantone,

[64]
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Figura 62. Sistema Coloro, [65]

Figura 63. Sistema RAL, [66]

Una de las caracteristicas mas relevantes en el proceso de tinturacion es la presencia de

minerales en el agua. Estos minerales pueden influir significativamente en el color de producto,

por lo que en la formulacién del color para el proceso de tintoreria se especifica el uso de

secuestrantes que ayuden a mitigar el impacto de esos minerales en la calidad del tinte.
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Sin embargo, uno de los hallazgos encontrados son lo minerales presentes en el agua que pueden
afectar a la estandarizacion de colores. Para abordar este problema se propone la adquisicién
de una planta de tratamiento de agua desmineralizada que permita obtener agua purificada,

garantizando la consistencia y precision en la estandarizacion de colores.

3.3.1.1 Planta de agua desmineralizada (DM)

Es un sistema de desmineralizacion y purificacion del agua, esta planta cuenta con un filtro
multimedia que utiliza varias capas filtrantes para eliminar particulas grandes. Luego, el agua
atraviesa un filtro de carbon activado que adsorbe los compuestos orgénicos y quimicos. A
continuacién, pasa por un intercambio cationico, los iones positivos como el magnesio y el
calcio se intercambian por iones de hidrégeno, eliminando asi los cationes del agua.
Posteriormente, el agua pasa por resinas anidnicas que intercambian los iones negativos, como
purificada. [67]

El costo de una planta de desmineralizacion con nimero de modelo HYRO 1000L to 50m3/hr,
se encuentra entre los 4.000 y 8.000 ddlares y es capaz de procesar de 1000 litros por hora. Un

ejemplo de la planta de tratamiento se muestra en la Figura 64 [67].

Figura 64. Planta de desmineralizacion, [67]

3.3.1.2 Planta de Osmosis inversa

Es un sistema disefiado para desmineralizar y purificar el agua, eliminando iones, moléculas y
particulas grandes. Se aplica presion a la solucion més concentrada mediante una bomba, lo que

fuerza al agua a atravesar una membrana semipermeable.

El proceso de purificacion de agua comienza con una bomba que extrae agua cruda, la cual

ingresa al primer filtro de arena de cuarzo, disefiado para retener particulas grandes y
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sedimentos. A continuacion, el agua pasa por un segundo filtro de carbén activado, que elimina
contaminantes organicos. Para prevenir la formacion de incrustaciones en las membranas, se
aplica un sistema de dosificacion antical, seguido de un filtro de sedimentos que atrapa
particulas més finas. Finalmente, se utiliza una bomba de refuerzo para aumentar la presion del
agua, lo que permite que esta fluya a través de una membrana semipermeable que retiene la

mayoria de los contaminantes, obteniendo agua purificada. [68]

Se estima que una planta de Osmiosos inversa capas de purificar 3000 litros por hora tiene un
costo de entre 5, 200 a 5,300 ddlares. La panta de purificacion por Osmeosis se muestra en la
Figura 65.

Figura 65. Planta de filtracion de agua por 6smosis, [68]

3.4.2 Propuesta de formatos de requerimientos de produccion.

Se presenta la necesidad de establecer un formato estandarizado para la recopilacion,
presentacion de los requerimientos en los procesos de produccidn, cubre los aspectos clave del

proceso de pedidos.

— Fecha de Pedido: Fecha en que se realiza el pedido de material.

— Tipo de Toalla (Articulo): Descripcion del tipo de toalla solicitada.
— Material: Composicion o tipo de material de la toalla.

— Cddigo Color: Codigo especifico que identifica el color del material.
— Color: Nombre o descripcion del color del material.

— Tamano: Dimensiones o tamafio de la toalla.
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— Stock Bodega: Cantidad disponible en el inventario o bodega en el momento del pedido.
— Cantidad: NUmero de unidades solicitadas.

— Fecha de Entrega: Fecha prevista para la entrega de las unidades solicitadas.

El formato para la entrega de requerimiento se muestra en la Figura 66.

Codigo:

JMAR Y SOL ENTREGA DE REQUERIMIENTOS persion:

Fecha:

FECHA DE PEDIDO TIPO DE TOALLA(Articulo) MATERIAL CODIGO COLOR COLOR TAMARNO STOCK BODEGA  CANTIDAD FECHA DE ENTREGA

Figura 66 Formato de requerimientos

3.5 Tiempos de Ciclo.

Su objetivo principal es identificar los tiempos utilizados en cada etapa del proceso, con un
enfoque en la medicion y el registro preciso. Esto no solo facilita la deteccion de oportunidades
de mejora, sino que también proporciona una base para optimizar la productividad y el uso de

los recursos.

El andlisis de tiempo de los procesos se encuentra en de la Figura 67 a la 69.

[Cato

lmar Y 5oL REGISTRO DE TIEMPOS —

Dv wcnipenion o 1a Acth Mad

T npn | ot b

Figura 67. Tiempos de ciclo de Hilatura
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Figura 68. Tiempos de ciclo de Tejidos
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Figura 69. Tiempos de Ciclo de Tintoreria

3.6 Propuesta de Disefio de manual de procesos

El manual de procesos esta disefiado para documentar de forma clara y estructurada los pasos
necesarios para realizar una actividad. Su propdsito es proporcionar al personal una guia de las
actividades que realizan, lo que a su vez ayuda a minimizar la variabilidad en la ejecucion de

sus actividades.

Se sugiere que el manual incluya una descripcién de todos los procesos productivos en un Gnico
documento, detallando cada actividad de forma especifica. EI manual se compone de los

siguientes elementos:

3.6.1 Portaday encabezado

La portada del documento incluye el titulo principal presentado como Manual de Procesos

Productivos.

A lo largo del documento, se utiliza un encabezado estandar que incluye los siguientes

elementos:

— Logo de la empresa: Representacion grafica que identifica a la empresa.
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— Nombre de Manual: “Manual de proceso Productivos”

— Cadigo del documento: Identificador Unico asignado al documento, compuesto por las
siglas correspondientes al proceso, seguido del tipo de documento y un nimero secuencial
que facilite su organizacion y trazabilidad.

— Version del documento: Describe la version actual, iniciando desde 001.

— Clasificacion de la informacion: Define el nivel de sensibilidad del documento,
determinando si es publico, interno, confidencial o extremadamente confidencial.

— Numero de pagina

Lo que garantiza la trazabilidad del manual durante la implementacion de cambios. El formato

del encabezado se muestra en la Figura 70.

LOGO DE LA EMPRESA Manual de Procesos Productivos
Cédigo: Version: 001 | Pagina: 1
Clasificacion del documento
Publica | [interna | | confidencial | | Extremadamente Confidencial |

Figura 70. Encabezado manual de proceso

3.6.2 Informacion general
Este apartado contiene el control de cambios del documento, el cual se presenta en una tabla de

seis columnas con los siguientes elementos:

— Version del documento: Describe la version actual, iniciando desde 001.

— Detalle del documento: Se especifican las secciones donde se han realizalo cambios en el
documento, acompariado de un breve resumen de las modificaciones. El registro comienza
con la descripcion “Creacion del documento”.

— Fecha de aprobacion: Indica el dia, mes y afio en el que se aprueba el documento.

— Elaborador: Es la persona que crea y redacta el documento.

— Revisores: Encargados de evaluar y verificar el contenido descrito.

— Aprobador Autoridad que aprueba el documento una vez se haya revisado y validado.

La estructura de la tabla de control de cambios se muestra en la Figura 71.
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Detalle del Fecha de

Version : o Elaborado Revisado Aprobado
Cambio Aprobacion
001 Creacion del Nombre Nombre Nombre
documento CARGO CARGO CARGO

Figura 71. Control de Cambios de Manual de Procesos

3.6.3 Estructura del manual de procesos

Se detallan los componentes del proceso con un enfoque estructurado para comprender cada
etapa y actividad involucrada para la realizacion de los procesos.

Se utilizard el procedimiento de hilatura como ejemplo para detallar cada seccion de la
estructura del Manual de Proceso. El Manual de Proceso completo se encuentra en el Anexo 3.

3.6.3.1 Nombre del proceso

Es el titulo que identifica y nombra el proceso, permitiendo identificar rapidamente de que se

trata. Por ejemplo, Procesos de Hilatura.

3.6.3.2 Objetivo del proceso

Se describe de manera clara y concreta el proposito del proceso. Se utiliza la estructura ¢qué?,

¢,coémo? y ;para? para formular el objetivo.

Explica el objetivo del proceso como se detalla en el procedimiento de hilatura, su objetivo es
garantizar la transformacion eficiente de fibras de algoddn para la produccion de hilo de calidad
a través de la preparacion de materia prima con el fin de asegurar que cumpla con los estandares

requeridos para su uso en la fabricacion textil.

3.6.3.3 Alcance del proceso

Detallan los puntos de inicio y final del proceso, especificando los limites dentro de las cuales

se desarrolla.

Por ejemplo, en el caso del alcance hilatura, el cual aplica desde la recepcion de materia prima

hasta la entrega en las bodegas de hilo de hilatura

3.6.3.4 Responsabilidades

Define las funciones y tareas asignadas a los responsables de cada proceso, detallando las
actividades de manera general que deben realizar.
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3.6.3.5 Caracterizacién

En la caracterizacion del proceso, se elabora un cuadro SIPOC, disefiado para identificar y

analizar los elementos clave de los procesos. Esté cuadro incluye los siguientes componentes:

— Nombre del Proceso

— Responsable: Indica la persona encargada de supervisar el proceso.

— Objetivo del proceso: Describe de manera resumida el propoésito principal del proceso.

— Proveedores: Es quien nos entrega los insumos necesarios para iniciar el proceso.

— Entradas: Son los elementos que ingresan al subproceso y son indispensables para su
ejecucion.

— Producto: Es el resultado de la generado en el proceso.

— Clientes: Es a quien se le entrega los productos del proceso.

— Recursos: Se detallan los elementos usando durante la ejecucion del proceso, recursos

tecnologicos, humanos, financieros y fisicos.

El formato de la caracterizacion se muestra en la Figura 72.

Nombre del proceso Proceso de Hilatura Responsable Jefe de area
de Hilatura

LTSI S RO DTS Garantizar la transformacion de algodon en hilo mediante el adecuado
rocesamiento de materia prima
Proveedor Entrada Control

Producto Cliente

Contabilidad ' Pacas de algodon, | Registro de egresos. Hilo procesado Area de tejeduria

cajas de hilo, ingresos Area de tintoreria
Registro de  Hilo almacenado

Orden de imdm-nmn desi\cldxcius

Tecnologicos/ Talento Humano Financieros Fisicos

| Maquinaria | | |

Maquina de apertura Jefe de area de Hilatura, Presupuesto para Instalaciones de Mar

BI0Y B34, carda, Operarios, Bodeguero, compras y Sol

Manuar, Open-end, encargado de Mantenimiento

bobinadora, retorcedora
Figura 72 Caracterizacion de Procesos

3.6.3.6 Flujograma del Proceso

Se representa graficamente el desarrollo del proceso, indicando las actividades, decisiones
necesarias para su ejecucion. Esto permite visualizar la secuencia logica de las tareas,
garantizando que los pasos se encuentren organizados. Para ello, se utiliza una herramienta de
diagramacién que proporciona una simbologia estandarizada, facilitando su interpretacion y

comprension. El diagrama de proceso se muestra en la Figura 73.
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Figura 73. Flujograma de Hilatura
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3.6.3.7 Descripcidn del proceso

En esta seccion del manual de proceso, se describe de manera detallada el proceso. que incluye
el nombre de la actividad, el cual es el mismo que aparece en el flujograma, el responsable de
su ejecucion, la descripcion de la actividad y los registros que se generan en cada una de ellas.
Se usa el formato que se muestra en la Tabla 23.

Tabla 23. Descripcion del Proceso de Hilatura

N° Nombre de la Responsable  Descripcion de la actividad Registro
actividad
1 Recepcion de materia prima
1.1  Recibir materia Jefe de area Cuando contabilidad procesa
prima ylo la compra de materia prima, se

responsable de recibe la orden de compra.
mantenimiento Posteriormente, se descarga en
las instalaciones la materia

prima.
1.2 Verificar el tipo de Jefe de area Se comprueba el tipo de Packing list
materia prima ylo materia prima y se comparan

responsable de los datos de la entrega con el
mantenimiento  packing list.

e Si se trata de pacas de
algodon continda la
actividad “1.3 Pesar
pacas de algodon”

e Sieshiloirala

actividad “1.4
Realizar muestreo de

cajas de hilo”

1.3 Pesar pacas de Jefe de area Cuando se reciben pacas de Informe
algodon ylo algodon, se revisan las
responsable de condiciones del producto,
mantenimiento asegurandose de que el
o0 delegado camion no haya tenido ingreso
de aguay de que el algod6n no
esté excesivamente mojado

Luego se verifica que las
balanzas estén calibradas
correctamente, utilizando una
pesa predefinida para
confirmar que marquen el
peso adecuado. Antes de
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iniciar el pesaje de las pacas,
se siguen los siguientes pasos:

e Pesar el coche vacio.
e Pesar el coche con la
paca de algodon.

e Restar el peso del
coche.

Una vez calculada la
diferencia de pesos, se pesan
el resto de las pacas.

Al finalizar el pesaje de todas
las pacas de algoddn, se
genera un informe para
confirmar la cantidad de
algodon recibida y se entrega a
contabilidad

Nota: Si existe una diferencia
mayor al informe  del
proveedor contabilidad realiza
el pago de la cantidad
excedente, en caso de ser
menor a la cantidad ordenada
el proveedor emite una nota de
crédito para la proxima
compra.

1.4  Realizar muestreo  Jefe de area Si la materia prima recibida es
de cajas de hilo ylo hilo, se seleccionan varias
responsable de cajas y se verifica que los
mantenimiento siguientes aspectos coincidan
con la compra realizada:
e NUmero de conos por
caja.
e Color del hilo
e Titulos del hilo
1.4 Almacenar en Operario Una vez confirmado que el Registro de
bodega peso de las pacas de algodon o  ingresos

el muestreo de las cajas de hilo

es correcto, se registra el

ingreso de la materia prima y
~ se almacena en bodega.
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Se clasifica el algodon por
lotes y se organiza las cajas de
hilo por color y titulo.

2

Produccidn de Hilo

2.1

Validar el tipo de
materia prima

Operario

Para iniciar la produccion, se
selecciona y destina la materia
prima de la siguiente manera:

e Sila materia prima no
es algodon continla a
la actividad “2.2
Seleccionar si es hilo
para tinturado”.

e Si se trata de algodon
ir a la actividad “2.3
Extraer algodon de
la bodega de
almacenamiento”.

2.2

2.3

Seleccionar si es
hilo para tinturado

Extraer el algodon
de la bodega de
almacenamiento

Bodeguero

Operario

Se determina si la siguiente
etapa de procesamiento es
tinturado:

e Sieshilo para
tinturado continua a la
actividad “2.10
Bobinar Hilo para
tinturado”

e Siel hilo no se destina
a tinturado, continda
al proceso de
Tejeduria,
finalizando esta linea
del proceso.

Cuando se trata de algodon, se
extraen pacas y se apilan
verticalmente a los lados de la
maquina.

Luego, se completa el
Registro de egresos y se deja
reposar el algodon durante dos
horas para suavizar la fibra.

Registro de
egresos

2.4

Ingresar algodon
en maquina de
apertura

Operario

Se toma un porcentaje de
algodon de cada una de las
pacas con el fin de mezclarloy
lograr uniformidad en las
fibras, reduciendo la cantidad
de impurezas.
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Luego, se coloca en la
maquina de apertura para
iniciar el proceso de apertura
del algodon

2.5

2.6

Iniciar cardado y
recolectar botes de
cinta

Iniciar estiraje

Operario

Operario

Una vez finalizado el proceso
de apertura, comienza
autométicamente el cardado,
donde se separan las fibras y
se agrupan en una cinta, las
cuales se mezclan para lograr
homogeneidad y regularidad.
Finalmente, se recolectan los
tarros de algoddn una vez que
la maquina haya terminado su
produccion.

Una vez recolectados los
tarros del cardado, se
transportan al manuar de
primer paso, donde se colocan
ocho tarros alternados de las
tres cardas  disponibles,
posicionandolos de manera
vertical para su mezcla. En
esta etapa, se realiza el primer
paso de estiraje, obteniendo
dos tarros con cintas mas
limpias y delgadas.

Posteriormente, los tarros del
primer manuar se recolectan,
transportan y apilan en grupos
de seis en el manuar 2.

Alli se realiza el segundo paso
de estiraje, con el objetivo de
procesar la cinta de algodén y
lograr una cinta mas uniforme.

2.7

Elaborar hilo

Operario

Una vez recolectados los
tarros del manuar de segundo
paso, se transporta a la
maquina open-end donde se
fabrica el hilo a partir de las
cintas procesadas.

Es fundamental garantizar que
el equipo esté configurado
correctamente con los
parametros adecuados como el
titulo y el largo del hilo a
~enrollar.
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2.8 Retorcer hiloy Operario Se aplica torsion al hilo de
destinar area de acuerdo con los titulos
procesamiento especificados necesarios para

la elaboracion de la toalla.
Posteriormente, el hilo se
destina al area de
procesamiento:

e Sieshilo para
tintoreria ir a la
actividad “2.9
Bobinar Hilo para
tinturado”.

e Siel hilono es para
tintoreria continua a la
actividad “2.11
Almacenar en

bodega de hilo”
2.9  Bobinar hilo para Operario Cuando se determina que el
tinturado hilo se destina a tintoreria, se

bobina en conos perforados
que deben cumplir con los
requisitos de tamario, peso y
dureza.
Esto garantiza un proceso de
tinturado eficiente y evita
fallas en la produccion
2.10 Bobinar hilopara  Operario Una vez tinturado, el hilo se
Tejeduria transporta a la bobinadora,
donde se enrolla en conos lisos
para su almacenamiento.
2.11 Almacenar en Bodeguero Si el hilo no se dirige a
Bodega de hilo tintoreria o se lo bobino, este
se almacena en la bodega de
hilo y cuando se requiera
ingresa al proceso de
“Tejeduria”

3.6.3.8 Indicadores

Facilitan la evaluacion de desempefio y eficiencia de los procesos, asegurando que se cumplan
los objetivos establecidos. Al contar con estos indicadores, podremos monitorear de manera
constante e identificar las areas donde podemos mejorar y asegurarnos de que todo se esté

haciendo de la mejor manera. Se establecen indicadores especificos para cada proceso,
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Indicador

Objetrvo

meta como se muestra en la Figura 74.

Formula

Descripcion

Frecuencia

Meta

detallando su objetivo, descripcion, formula de calculo, frecuencia de medicion, responsable y

Responsable

Eficiencia de | Aumentar la (Produccion Mide la Semanal 853% Jefe de area
Produccion eficiencia en la | Real eficiencia de de hilatura
produccion kg/Capacidad la
de Produccion | produccion,
total kg) *100 | compara lo
que se ha
producido
con la
capacidad
teorica total
Dorcentaje de | Reducir los (Desp algodon | Mide el Mensual 3% Jefe de area
desperdicios desperdicios kg + Desp porcentaje de de hilatura
Waipe) / desperdicio
(Produccion generado
cardas kg) * durante el
100 proceso de
hilatura.
Mide Optimizar el Inventario Mide el Mensual Jefe de area
consumo de uso de materia | Inicial - CONSUMOo de hilatura
materia prima | prima Inventario mensual de
utilizado Final pacas de
algodon
comparando
el mventario
inicial y final.

Figura 74. Indicadores del Proceso de Hilatura

3.6.3.9 Inventario de formatos del Proceso

Se muestra el nombre de todos los formatos establecidos dentro del proceso, con el fin de
garantizar una correcta organizacion y seguimiento de los documentos usados durante el
desarrollo del mismo. Estos formatos son clave para la gestion de la informacion. Ademas, cada
formato estd disefiado para facilitar la recoleccion de datos relevantes y asegurar que la
documentacion se maneje de acuerdo con los estandares y procesos establecidos. La estructura

del se muestra en la Figura 75.

Nombre del documento

Formato de Registro de Ingresos
Formato de Registro de Egresos

Figura 75. Formatos de Referencia
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3.6.3.10 Lineamientos generales del Proceso

Se establecen los lineamientos especificos que rigen la ejecucion del proceso detallando las
directrices que deben cumplirse para garantizar la eficiencia operativa, los lineamientos

establecidos para el proceso de hilatura se muestran en la Tabla 24.

Tabla 24. Reglas del proceso de Hilatura

N° Lineamientos Generales

1 Se debe calibrar la balanza con una empresa especializada una vez al afio

2 El titulo (Ne) de las cintas de algodon e hilo debe tener un limite de especificacion
de +- 0.05

3 Se debe limpiar los filtros y pesar los desperdicios generados en el proceso de
produccion semanalmente.

4 Todo desperdicio generado debe ser vendido a personas que tengan licencia

ambiental o reprocesados por la empresa para la produccién de hilos mas grueso

3.6.3.11 Glosario

En este apartado se describen todos los términos que puedan resultar poco claros o desconocidos
en el manual. Cada término se detalla junto con su contexto, con el objetivo de facilitar su

comprension y asegurar una interpretacion.

3.6.3.12 Anexo

En los Anexos se incluyen toda la informacién complementaria y de apoyo al contenido del

manual.
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CONCLUSIONES

En el analisis de la situacion actual se identificé la falta de definicion en los procesos
productivos y sus respectivos controles, lo que genera variaciones en las actividades
realizadas por los operadores y, como consecuencia, defectos en el producto final.
Ademas, no cuenta con tiempos de produccién establecidos, lo que dificulta la
coordinacion entre las diferentes etapas del proceso. Tampoco se dispone de un
organigrama actualizado que refleje de manera precisa la jerarquia de la parte
productiva, por lo que no existe una delimitacion clara de las responsabilidades

esenciales para el desarrollo de los procesos.

Se identificaron oportunidades de mejora que impactan directamente en las operaciones,
mediante el analisis del diagrama de Ishikawa donde se identifico las principales causas
que afectan a la produccion y mediante el analisis de Pareto que aproximadamente el
80% de los problemas identificados se deben al 20% de las causas. Entre estas causas,
surge la necesidad de implementar una estandarizacion en las tonalidades del color. Por
tanto, se propone un sistema de codificacion que permita garantizar la precision y
consistencia en la produccion de toallas e hilos, mejorando la comunicacion entre los
equipos. Ademas, de la integracion de un sistema de purificacion de agua que minimice
la variabilidad del tinturado. causado por los minerales presentes en el agua que afectan

el color del producto.

La estandarizacion de procesos permite la uniformidad en la ejecucion de actividades y
minimiza las probabilidades de defectos en los productos. Por ello, la elaboracion de un
manual de proceso que documente cada etapa de la produccién es esencial para lograr
la estandarizacion. Este manual establece indicadores de cada proceso y formatos
estandarizados que permiten medir el desempefio de la produccion, lo que asegura el
cumplimiento de los resultados esperados. Ademas, facilita la capacitacion y desarrollo

del personal, proporcionando una guia clara de los procedimientos a seguir.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar un seguimiento continuo de los procesos documentados y los
tiempos definidos, para garantizar que las operaciones se realicen de acuerdo a los
estandares establecidos. Ademas, es importante mantener una actualizacion constante
de los procesos documentados. Esto permitird garantizar una trazabilidad en los

procesos, asegurando mejoras continuas y una mayor eficiencia en la produccién.

Se recomienda realizar un analisis de riesgos laborales, dado que se operan maquinarias
gue pueden causar accidentes graves y también se utilizan productos quimicos que
representan riesgos a la salud. Ademas, es fundamental considerar factores como el
ruido excesivo de las maquinas, polvo y particulas de algodén en el ambiente, que
afectan a los 0jos y a las vias respiratorias. Asimismo, es esencial prestar atencion a los
movimientos innecesarios, repetitivos 0 a que los operadores mantienen posturas
forzadas durante periodos prolongados. Este analisis permite identificar qué causas
estan afectando o generando fatiga a los operadores. Al abordar estos riesgos, se podran
implementar medidas preventivas para preservar la salud del operador y minimizar

retrasos en la produccion.

Se sugiere renovar y dar mantenimiento regular a los equipos de control que detectan
fallas durante la produccion. Mejorar estos equipos de control de calidad permitira
optimizar los procesos y minimizar el desperdicio. Esto es fundamental en la produccion
de hilo, ya que estos equipos permiten que su grosor sea uniforme, lo cual es crucial
debido a su impacto directo en la fabricacion de tejidos, reduciendo la generacion de

productos defectuosos causados por la rotura del hilo durante el proceso de tejeduria.

Se recomienda realizar capacitaciones periddicas al personal sobre la gestion de los
procesos productivos y riesgos laborales. Estas capacitaciones permiten asegurar que
todos los empleados estén actualizados en las nuevas préacticas, procedimientos

estandarizados y uso correcto de los equipos de trabajo.
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ANEXOS

Anexo 1. Simbologia de diagramacién

Significado Simbologia Uso

Inicio/Fin Hace referencia al inicio y el final del

flujo:
O Verde: Inicio

Rojo: Fin

Actividad Se detalla la realizacion de una operacién

o 0 actividad de un proceso.
Decision Indica el punto o pregunta en el diagrama

Conector de
actividades

Lineas de Flujo

donde se pueden seguir varios caminos, si
es necesario.

Simboliza la continuidad del proceso en
una actividad diferente, dentro del
conector se utilizan letras para llevar el
consecutivo

Conectan los simbolos e indican el orden
en el que se realizan las actividades
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Anexo 2 Evidencia de Matriz de Hallazgos.

Hilos almacenados de afios anteriores Herramientas de control de calidad del hilo

El control de calidad del producto en crudo Inventarios de producto terminado con fallas
manual
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1. PROCESO: HILATURA

1.1 Objetivo

Garantizar la transformacion eficiente de fibras de algodon para la produccion de hilo de
calidad a traves de la preparacion de materia prima con el fin de asegurar que cumpla con los
estandares requeridos para su uso en la fabricacion textil mejorando la satisfaccion al cliente.

1.2 Alcance

Aplica desde la recepcion de materia prima hasta la produccion de hilo y entrega en las
bodegas de hilo de hilatura

1.3 Responsabilidades

e El Contador: Entrega la documentacion de la compra de materia prima y ayudar a coordinar
la parte logistica para su respectivo descargue y almacenamiento.

e Eljefe de Hilatura: Coordina la logistica para el descargue, control y almacenaje de materia
prima, controla la produccion del hilo, manejo de inventarios y personal a cargo

e Elencargado de mantenimiento: Coordinay evalla el plan de mantenimiento y calibracién
de maquinas, lleva el inventario de repuestos incluyendo la revision y requerimiento de
repuestos.

e EIl Operario textil: Maneja maquinas y proceso de produccion.

e Encargado de bodega: Controlar los ingresos y egresos, distribucién de los hilos a las areas
solicitantes.
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1.4 Caracterizacion

N el Proceso de Hilatura Jefe de area
de Hilatura
Garantizar la transformacién de algodén en hilo mediante el
proceso adecuado procesamiento de materia prima.

Proveedor |  Entrada Control Producto
Contabilidad | Pacas de algodén, | Registro de | Hilo procesado | Area de tejeduria
cajas de hilo, egresos, ingresos Area de tintoreria
Registro de | Hilo importado

desperdicios

Orden de

roduccién

Tecnoldgicos/ Talento Humano Financieros Fisicos
Maquinaria

Maquina de apertura | Jefe de area de Hilatura, | Presupuesto Instalaciones de
B10 Y B34, carda, Operarios, Bodeguero, Mary Sol
Manuar, Open-end, | encargado de

bobinadora, Mantenimiento

retorcedora VVolkman
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1.5 Flujograma

I &
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1.6 Descripcion del Proceso

Nombre de la

Responsable = Descripcion de la actividad Registro

actividad
1 Recepcion de materia prima
1.1 | Recibir materia Jefe de area Cuando contabilidad procesa
prima ylo la compra de materia prima, se

responsable de | recibe la orden de compra.
mantenimiento | Posteriormente, se descargaen
las instalaciones la materia

prima.
1.2 | Verificar el tipo de | Jefe de &rea Se comprueba el tipo de | Packing list
materia prima ylo materia prima y se comparan

responsable de | los datos de la entrega con el
mantenimiento | packing list.

e Si se trata de pacas de
algodon continda la
actividad “1.3 Pesar
pacas de algodon”

e Sieshiloirala
actividad “1.4
Realizar muestreo de
cajas de hilo”

1.3 | Pesar pacas de Jefe de area Cuando se reciben pacas de | Informe

algodon ylo algodon, se revisan las

responsable de | condiciones del producto,
mantenimiento | asegurandose de que el

0 delegado camion no haya tenido ingreso

de aguay de que el algoddn no

esté excesivamente mojado

Luego se verifica que las
balanzas estén calibradas
correctamente, utilizando una
pesa predefinida para
confirmar que marquen el
peso adecuado. Antes de
iniciar el pesaje de las pacas,
se siguen los siguientes pasos:

e Pesar el coche vacio.
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e Pesar el coche con la
paca de algodén.

e Restar el peso del
coche.

Una vez calculada Ila
diferencia de pesos, se pesan
el resto de las pacas.

Al finalizar el pesaje de todas
las pacas de algoddn, se
genera un informe para
confirmar la cantidad de
algodon recibida y se entrega
a contabilidad

Nota: Si existe una diferencia
mayor al informe  del
proveedor contabilidad realiza
el pago de la cantidad
excedente, en caso de ser
menor a la cantidad ordenada
el proveedor emite una nota de
crédito para la proxima
compra.

1.4 | Realizar muestreo
de cajas de hilo

Jefe de area
ylo
responsable de
mantenimiento

Si la materia prima recibida es
hilo, se seleccionan varias
cajas y se verifica que los
siguientes aspectos coincidan
con la compra realizada:

e NUmero de conos por
caja.

e Color del hilo

e Titulos del hilo

1.4 | Almacenar en
bodega

Operario

Una vez confirmado que el
peso de las pacas de algodon o
el muestreo de las cajas de hilo
es correcto, se registra el
ingreso de la materia prima y
se almacena en bodega.

Registro de
ingresos
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Se clasifica el algodén por
lotes y se organiza las cajas de
hilo por color y titulo.

Produccidn de Hilo

Validar el tipo de
materia prima

Operario

Para iniciar la produccion, se
selecciona y destina la materia
prima de la siguiente manera:

e Sila materia prima no
es algoddn continda a
la actividad “2.2
Seleccionar si es hilo
para tinturado”.

e Si se trata de algodon
ir a la actividad “2.3
Extraer algodon de
la bodega de
almacenamiento”.

2.2

Seleccionar si es
hilo para tinturado

Bodeguero

Se determina si la siguiente
etapa de procesamiento es
tinturado:

e Sieshilopara
tinturado continda a la
actividad “2.10
Bobinar Hilo para
tinturado”

e Siel hilo no se destina
a tinturado, continla
al proceso de
Tejeduria,
finalizando esta linea
del proceso.

2.3

Extraer el algodon
de la bodega de
almacenamiento

Operario

Cuando se trata de algodon, se
extraen pacas y se apilan
verticalmente a los lados de la
maquina.

Luego, se completa el
Registro de egresos y se deja
reposar el algodon durante dos
horas para suavizar la fibra.

Registro de
egresos
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24

Ingresar algodén
en maquina de
apertura

Operario

Se toma un porcentaje de
algodon de cada una de las
pacas con el fin de mezclarloy
lograr uniformidad en las
fibras, reduciendo la cantidad
de impurezas.

Luego, se coloca en la
maquina de apertura para
iniciar el proceso de apertura
del algodon

2.5

Iniciar cardado y
recolectar botes de
cinta

Operario

Una vez finalizado el proceso
de apertura, comienza
automaticamente el cardado,
donde se separan las fibras y
se agrupan en una cinta, las
cuales se mezclan para lograr
homogeneidad y regularidad.
Finalmente, se recolectan los
tarros de algoddn una vez que
la maquina haya terminado su
produccion.

2.6

Iniciar estiraje

Operario

Una vez recolectados los
tarros del cardado, se
transportan al manuar de
primer paso, donde se colocan
ocho tarros alternados de las
tres cardas  disponibles,
posiciondndolos de manera
vertical para su mezcla. En
esta etapa, se realiza el primer
paso de estiraje, obteniendo
dos tarros con cintas mas
limpias y delgadas.

Posteriormente, los tarros del
primer manuar se recolectan,
transportan y apilan en grupos
de seis en el manuar 2.

Alli se realiza el segundo paso
de estiraje, con el objetivo de
procesar la cinta de algodén y
lograr una cinta mas uniforme.

2.7

Elaborar hilo

Operario

Una vez recolectados los
tarros del manuar de segundo
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paso, se transporta a la
méaquina open-end donde se
fabrica el hilo a partir de las
cintas procesadas.

Es fundamental garantizar que
el equipo esté configurado
correctamente con los
parametros adecuados como el
titulo y el largo del hilo a
enrollar.

2.8

Retorcer hiloy
destinar area de
procesamiento

Operario

Se aplica torsion al hilo de
acuerdo con los titulos
especificados necesarios para
la elaboracion de la toalla.
Posteriormente, el hilo se
destina al area de
procesamiento:

e Sieshilopara
tintoreria ir a la
actividad “2.9
Bobinar Hilo para
tinturado”.

e Siel hilonoes para
tintoreria continua a la
actividad “2.11
Almacenar en
bodega de hilo”

2.9

Bobinar hilo para
tinturado

Operario

Cuando se determina que el
hilo se destina a tintoreria, se
bobina en conos perforados
que deben cumplir con los
requisitos de tamario, peso y
dureza.

Esto garantiza un proceso de
tinturado eficiente y evita
fallas en la produccion

2.10

Bobinar hilo para
Tejeduria

Operario

Una vez tinturado, el hilo se
transporta a la bobinadora,
donde se enrolla en conos lisos
para su almacenamiento.

211

Almacenar en
Bodega de hilo

Bodeguero

Si el hilo no se dirige a
tintoreria o se lo bobino, este
se almacena en la bodega de
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ingresa

al  proceso

“Tejeduria”

hilo y cuando se requiera

de

Nota: Se establece en el anexo la hoja de estandarizacion del proceso.

1.7 Indicadores

Indicador

Formula

Descripcién

Frecuencia

Meta

| Objetivo

| Responsable

Eficiencia | Aumentar la | (Produccion | Mide la Semanal 85% Jefe de area
de eficiencia Real eficiencia de hilatura
Produccion | enla kg/Capacidad | de la
produccion | de produccion,
Produccion compara lo
total kg) que se ha
*100 producido
con la
capacidad
tedrica total
Porcentaje | Reducir los | (Desp Mide el Mensual 5% Jefe de area
de desperdicios | algodén kg + | porcentaje de hilatura
desperdicios Desp Waipe) | de
/ (Produccion | desperdicio
cardas kg) * | generado
100 durante el
proceso de
hilatura.
Mide Optimizar Inventario Mide el Mensual Jefe de area
consumo de | el uso de Inicial - consumo de hilatura
materia materia Inventario mensual de
prima prima Final pacas de
utilizado algodon
comparando
el
inventario
inicial y
final.
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1.8 Inventario de formatos del Proceso

Nombre del documento

Formato de Registro de Ingresos
Formato de Registro de Egresos

1.9 Lineamientos Generales

N° Lineamientos Generales

1 Se debe calibrar la balanza con una empresa especializada una vez al afio

5 El titulo (Ne) de las cintas de algoddn e hilo debe tener un limite de especificacion
de +- 0.05

3 Se debe limpiar los filtros y pesar los desperdicios generados en el proceso de
produccion semanalmente.

4 Todo desperdicio generado debe ser vendido a personas que tengan licencia

ambiental o reprocesados por la empresa para la produccion de hilos més grueso
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2. PROCESO: TEJEDURIA

2.1 Objetivo

Maximizar la fabricacion de tejidos garantizando que los procesos sean controlados para que
se realicen de manera coordinada y precisa para cumplir los estandares establecidos por
producto.

2.2 Alcance

Aplica desde la generacion de la orden de trabajo hasta el envio del rollo de toalla a la bodega
de crudo.

2.3 Responsabilidades

o Jefe de Tejeduria se encarga: Controla la produccion, mantenimiento y personal, incluye
medir eficiencia, controlar procesos y desperdicios, capacitar al personal, desarrollar
dibujos, gestionar repuestos.

e Encargado de mantenimiento: Coordinar y evaluar el plan de mantenimiento, verificar la
asistencia y funcionamiento de las maquinas, controlar los pesos de los articulos, realizar
cambios y mantenimiento emergente, controlar al personal y la produccion, y cumplir con
las funciones asignadas por el jefe inmediato.

e EIl Operario textil: Se encarga del manejo de maquinas y proceso de produccion.

2.4 Caracterizacion

Nombre del Proceso de Tejeduria Jefe de area
proceso de Tejeduria
Objetivo del Maximizar la fabricacion de tejidos garantizando procesos
controlados y coordinados para cumplir los estandares del producto.
Proveedor Entrada Control Producto Cliente

Hilatura Hilo procesado Orden de | Tejidoen crudo | Area de tintoreria
Orden de | produccion Bodega
produccion Orden de urdido

Tecnoldgicos/ Talento Humano Financieros Fisicos

Maguinaria

Urdidora, telar, Jefe de area de Tejeduria, Instalaciones de

anudadora Operarios, encargado de Mary Sol

Mantenimiento
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2.6 Descripcion del Proceso

Nombre de la

[\ actividad Responsable  Descripcion de la actividad Registro

1 Generar orden de Jefe de area | Se genera la orden de urdido | Orden de

trabajo donde se incluye: Urdido

e NuUumero de

disposicion Orden de

NUmero de telar produccion

Fecha

Articulo

Clase de Hilo

Color de Hilo

Largo de Urdido

Peine de urdido

Observaciones de

Ser necesario

Luego la orden de

produccidn, se tiene en cuenta

e Nombre del

producto

Telar

Fecha

Tamafo del disefio

Pasadas

Tamafo de la

toalla

e Peso metro
cuadrado

e Peso toalla

e Pedido

e Puntaje

2 Solicitar hilo a Operario Se realiza una solicitud de
bodeguero hilo a bodega de hilatura
indicando.

e Cantidad de hilo

e Color

e Titulo del hilo.
3 Ingresar hilo para Operario Los hilos solicitados se
urdido entregan al area de urdido,
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donde se verifica que el hilo
recibido coincida con la orden
de urdido.

Se calculan los parametros de
urdido segin la orden de
pedido, lo que incluye
determinar el nimero de conos
por fileta, el ancho de rollo, el
ancho de cinta, los hilos por
centimetro, el tipo de peine a
utilizar.

Luego, se alinean los conos de
hilo en la urdidora y se asegura
que estén tensados
correctamente, de acuerdo con
el ancho y disefio de la toalla.

Los hilos se distribuyen de
manera uniforme en el tambor,
el cual cumple con las
especificaciones del ancho del
rollo, asegurando la ausencia
de hilos rotos o faltantes. Esta
distribucion garantiza que los
hilos se enrollen
correctamente en el carreto, el
cual serd  posteriormente
colocado en el telar.

Nota: Se coloca el peine
correspondiente dependiendo
del disefio.

4 Colocar carreto en | Operario Luego de que el hilo se

telar

envuelve en el tambor, y se
van desplazando para crear un
patrén de urdimbre especifico
y luego su enrollado en el
carreto para usarlos en los
telares.

Se cargan los carretos en el
telar, se coloca en la parte
superior (W1) el carreto con
hilo para rizo y en la parte
inferior (W2) el hilo para tela,
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se tiene en cuenta la orden de

produccion
5 Peinar y anudar el | Operario Una vez los carretos se
hilo encuentren colocados en el

telar, se peinan los hilos del
nuevo carreto distribuyendo
correctamente sobre el hilo de
carreto anterior.

Luego pasa por la mesa de
anudado y se  peinan
nuevamente, se asegura los
hilos y se calibra igualando la
mesa con el telar y se procede
con el anudado.

6 Dar inicio al Operario Se configura el telar con el
proceso de diserio, Una vez finalizada la
produccion preparacion, se da inicio al

proceso de produccién de la
toalla de manera continua,
formando rollos de toalla en

crudo.
7 Enviar a bodega de | Operario Se verifica que el rollo de
crudo toalla no tenga fallas y se

recorta el exceso para obtener
bordes limpios, se determina
si el producto en crudo va a
tintoreria:

e Si el producto necesita
ser tinturado ir al
proceso de
“Tintoreria”

e Siel producto no
necesita tinturado ir al
proceso de “Corte”

Nota: Se establece en el anexo la hoja de estandarizacion del proceso.

2.7 Indicadores

Indicador | Objetivo | Férmula | Descripcion  Frecuencia | Meta | Responsable
Porcentaje | Aumentar la | (Kg Mide el Mensual 85% Jefe de area
de eficiencia Producidos) | porcentaje de de Tejeduria
produccion | en la / produccién
mensual produccion | (Capacidad | mensual en

total de relacion con
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*100 total de
produccion.
Roturas de | Conocer el | Sumatoria Mide las 5% Jefes de
hilo por nimero de | de roturas roturas de hilo Turno
turno roturas de de tramay | por turno
hilo rizo de telas
por telar
Kg Controlar el | Sumatoria Mide la Mensual 90% Jefe de area
ingresados | inventario de kg cantidad de
por mesa | de materia ingresados | material
bodega de | prima al mes en ingresado
crudo bodega de mensualmente
crudo en la bodega
de crudo.

2.8 Inventario de formatos del Proceso

Nombre del documento

Orden de Urdido
Orden de produccion

2.9 Lineamientos Generales

N° Lineamientos generales

1 Toda solicitud de hilo debe especificar correctamente el color, cantidad, color y titulo
del hilo
Todo carreto debe ser colocado y ajustado correctamente en el telar, asegurando su
2 posicion adecuada segun las especificaciones de la orden de produccion para
garantizar un funcionamiento 6ptimo.

117



LIMAR Y SOL Manual de Procesos Productivos

Codigo: PD.MP.01 Versién: 001 | Pagina:
Clasificacion del documento

Extremadamente
Confidencial

Publica Interna X | Confidencial

3. PROCESO: TINTORERIA

3.1 Objetivo

Realizar el tinturado de hilos y toallas mediante la aplicacion de colorantes y productos
quimicos en condiciones controladas que aseguren la absorcion del color, el lavado,
neutralizado, suavizado y secado del material con el fin de que adquieran el color deseado de
manera uniforme y duradera.

3.2 Alcance

Aplica desde la recepcion de orden del hilo o tejido en crudo hasta la entrega del producto
tinturado

3.3 Responsabilidades

o Jefe de area de Tintoreria: Coordina y supervisa los procesos de pretratamiento, tefiido y
acabado hilos y toallas, gestiona los recursos necesarios y planifica las actividades del
equipo operativo.

e Operario de tintoreria: Encargado de cumplir con la programacion diaria de tintura,
verificar los productos a colocar en cada orden de produccion, pesaje de los auxiliares de
tintoreria.

e Encargado de bodega: Encargado de mantener de registrar los ingresos de las toallas
tinturada.

3.4 Caracterizacioén

Nombre del Proceso de Tintoreria Responsable Jefe de area
proceso de Tintoreria

Objetivo del Asegurar la correcta preparacion, tefiido y acabado del hilo y el
proceso tejido

Proveedor Entrada Control Producto Cliente |
Hilatura Hilo procesado Verificacion del Ph | Hilo tefiido Hilatura
Tejeduria | Tejido en crudo Formulacién  de | Tejido tefiido Bodega

color

Tecnoldgicos/ Talento Humano Financieros Fisicos
Maquinaria

Autoclave, Jefe de area de Presupuesto para Instalaciones de
Overflow, Horno de | Tintoreria, Operarios, compras Mary Sol

hilo, secadora de
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vagones, encargado de

centrifugadora Mantenimiento
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3.6 Descripcion del Proceso

Nombre de la

actividad Responsable | Descripcion de la actividad Registro
1 Pretratamiento
1.2 Solicitar Materia Jefe de Se realiza una solicitud del | Solicitud de
Prima Tintoreria producto en crudo | pedido de
especificando las cantidades | toalla
requeridas tener en cuenta el
tipo de materia que se va usar | Solicitud de
para generar la solicitud pedido de
e Para tejido se genera la | hilo
solicitud de pedido de
toalla.
e Para Hilo se genera la
Solicitud de pedido de
hilo.
1.3 Formular color Jefe de Se realiza la Formulacion de | Formulacion
Tintoreria color donde se detalla los | de Color

auxiliares y colorantes que se
requieren para darle el color y
los acabados al producto en
crudo, se detalla:

e Peso

e Capacidad minima de

la maquina
¢ Relacion de bafio (Rb)
Rb — Peso (Kg)
Volumen( litros)

e Productos quimicos.

Luego se detalla el tipo de
materia prima:

e Sila materia prima es
tejido ir a la actividad
cargar toalla en la
maquina.

e Si la materia prima hilo
ir a la actividad cargar
hilo en la maquina.
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1.4 Cargar tejidoen la | Operario Si se determina que la materia
maquina prima es tejido, se introduce los
datos al PLC
e Peso de latoalla
e Color

e Relacioén de bafio
e NuUmero de orden
e Temperatura

Luego se recibe el producto en
crudo y se carga
cuidadosamente el lote en la
maquina Overflow, se lo
realiza con precision para
evitar que las toallas se enreden
y se puedan distribuir dentro de
la maquina de manera que el
flujo de agua, componentes y
colorantes circulen libremente
a través de ellas.

1.5 Una vez Ilas toallas se
encuentren colocadas
correctamente, inicia el
proceso de descrude para
eliminar las impurezas del
algodon como cascaras, ceras y
basuras donde se introducen
agentes quimicos a 90° Grados
Centigrados con 11 de PH
durante 30 minutos.

Se afade.

Iniciar descrude o
preparacion

Operario

Detergente/Humectante
Sosa Caustica (Alkali)
Blanqueador Quimico

(Agua oxigenada)

Luego del descrude se realizael
primer enjuague donde se
elimina los residuos quimicos y
restos de suciedad.

1.6 Neutralizar el

tejido

Operario Se aplica el agente
neutralizante de Acido

Foérmico directamente en la
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maquina junto a la calasa la
cual se disuelve en el agua, para
bajar a 7 el pH sin dafar las
fibras y eliminar los residuos
que puedan haber quedado
después del descrude a una
temperatura de 40° C durante
10 minutos.

Con el proceso de neutralizado
terminado, se realiza el
segundo enjuague para
asegurar que no queden
residuos quimicos.

Se elabora el andlisis de
verificacion de peroxido y
luego se determina si el tejido
sera tinturado:

e Siel tejido no serd
tinturado ir a la
actividad Realizar
acabados

e Sieltejido serd
tinturado continlia a la
actividad tefir tejido

1.7 Cargar hiloen la Operario Se recibe el hilo que sera
maquina tefiido, se coloca en la maquina
Autoclave adecuadamente en
la barra de soporte para
asegurar  la  distribucién
uniforme de la tintura y
componentes quimicos.

1.8 Preparar hilo para | Operario Se prepara el hilo eliminando
tefiido las impurezas que puedan
interferir en el proceso, usando:
e Detergente/Humectante
e Sosa Caustica (Alkali)
e Blanqueador Quimico
(Agua oxigenada)
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A una temperatura de 90 °C
durante 30 minutos y se realiza
el primer enjuague.

1.9 Neutralizar hilo

Operario

Una vez que el hilo haya sido
preparado y sometido al
proceso de descrude, se inicia
el neutralizado donde se agrega
acido férmico y calasa para
bajar a 7 el pH sin dafar las
fibras y eliminar los residuos
gue puedan haber quedado
después del descrude a una
temperatura de 40° durante 10
minutos.

Luego, se realiza el segundo
enjuague y se determina si es
hilo para tinturado.

e Sieshilo para
tinturado ir a la
actividad Iniciar
tefido del hilo.

e Sinoeshilo para
tinturado continda a la
actividad realizar
acabados en hilo.

2. Teiiido y acabado

2.1 Tefiir el tejido

Operario

Una vez realizado el enjuague,
la toalla se somete al tefiido
donde se aplica.

e Los auxiliares que
funcionan como
secuestrantes y ayudan
a retener los minerales
del agua

e Sulfato de sal.

Inicia con un PH de 7 en agua
con una temperatura de 30°C.
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Luego de realizado el enjuague,
continuamos con el proceso de
tefiido, Se incorporan los
siguientes componentes,
dedicando 5 minutos entre
productos:

Igualante de algodon
Secuestrante

Protector coloidal
Alkali para ajustar el
PH necesario para la
trituracion entre 10.5y
12.5 pH

e Colorante

Se realiza durante la hora que
dura el bafio a 40° C.

2.2

Iniciar jabonado en
tejido

Operario

Una vez que el tejido ha sido
tinturado, se realiza el proceso
de jabonado, en el cual se
agrega detergente para eliminar
el exceso de color presente en
la toalla, manteniendo un pH
entre 10 y 12. Durante este
proceso, se consideran
cuidadosamente la temperatura
y el tiempo, ya que ambos
parametros dependen de la
intensidad del color del tejido.

Posteriormente, se realiza el
neutralizado, cuyo objetivo es
ajustar el pH a un nivel de 7, se
realiza durante 10 minutos a
una temperatura de 50°C,
teniendo en cuenta nuevamente
que las condiciones pueden
variar segun la intensidad del
color de la toalla.

2.3

Realizar acabados

Operario

Una vez finalizado el proceso
de tinturado, se procede a fijar
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el color durante 20 minutos a
una temperatura de 40°C.
Posteriormente, se afiade &cido
y fijador, ajustando el pH a un
rango de 5.5a 6.5.

A continuacién, se incorpora
acido y suavizante,
manteniendo el tratamiento
durante 20 minutos a 40°C.
Seguido, se lleva a cabo el
hidrofilado, en el cual se afiade
un humectante bajo, a las
mismas condiciones de
temperatura y tiempo, con el
objetivo de mejorar la
absorcion del tejido.

Finalmente, se realiza el
biopulido del tejido, un proceso
destinado a eliminar las
impurezas residuales y la
pelusa, proporcionando mayor
suavidad y mejorando la
calidad final de la toalla.

24

Ingresar tejido a
centrifugado

Operario

Verificado que el tejido estd
libre de impurezas se ajustan
los parametros del
centrifugado, se carga el tejido
en la maquina y se da inicio al
proceso, donde la maquina gira
rapidamente para retirar el
exceso de agua del tejido.

2.5

Secar tejido

Operario

Eliminado el exceso de agua
del tejido mediante el proceso
de centrifugado, se procede al
secado ingresando la toalla a la
secadora de vagones, el tiempo
varia segin la cantidad de
tejido.

Este proceso se lleva a cabo a
una temperatura de 180° C
controlada para asegurar la
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propiedades del material. El
secado es una etapa crucial, ya
que garantiza que el tejido esté
en condiciones dptimas para
los procesos posteriores.

2.6 Entregar toallas a Operario Una vez que el tejido ha sido
bodega de producto teflido, se le asigna un cédigo y
se entrega a la bodega.
2.7 Iniciar tefiido del Operario Para iniciar el tefiido del hilo se
hilo agrega:
e Colorantes
e Reactivos
e Sulfato de sal
o Alkali para ajustar el

pH entre 10.5y 12.5
necesario para la
trituracion.
Inicia el tefiido a una
temperatura de 40° C durante la
hora que dure el bafio y se
realiza el fijado de color.

2.8 Realizar Jabonado | Operario Una vez que el hilo ha sido
y neutralizado de tefiido, se realiza el proceso de
hilo jabonado, en el cual se agrega

detergente para eliminar el
exceso de color presente en el
material. Este proceso se ajusta
en funcioén de la intensidad del
color, configurando el tiempo y
la temperatura adecuados,
manteniendo un pH entre 10 y
12.

Posteriormente, se lleva a cabo
el neutralizado del hilo, cuyo
objetivo es estabilizar el pH en
un valor de 7. Este paso se
realiza durante 10 minutos a
una temperatura de 50°C.

Nota: La temperatura y el
tiempo del jabonado vy
neutralizado dependen de la
intensidad del color del hilo.
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2.9

Realizar acabados
en hilo

Operario

Después del proceso de
tinturado, se procede a la
fijacion del color durante 20
minutos a 40°C, afiadiendo un
acido y un fijador que permiten
que el pH descienda entre 5.5y
6.5.

A continuacion, se aplica una
mezcla de acido y suavizante
durante 20 minutos a la misma
temperatura de 40°C.
Finalmente, se realiza el
proceso de hidrofilado, en el
cual se incorpora  un
humectante a 40°C durante 20
minutos,  asegurando  una
hidratacion Optima del
material.

2.10

Ingresar hilo para
centrifugado

Operario

Una vez comprobado que el
hilo esta libre de impurezas, se
inserta un cono de manera
cuidadosa para evitar
deformaciones  durante el
proceso de centrifugado. Se
ajustan los pardmetros de la
maquina, luego se carga el hilo
y se da inicio al proceso. La
maquina comienza a girar
rapidamente para eliminar el
exceso de agua del cono de
hilo.

211

Secar hilo

Operario

Una vez eliminado el exceso de
agua del hilo mediante
centrifugado, se introduce al
horno de secados a una
temperatura de 90 a 100° C,
donde se asegura que el hilo
quede completamente seco,
conservando sus propiedades
fisicas 'y mecanicas, y
guedando listo para los
procesos posteriores.
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Nota: Se establece en el anexo la hoja de estandarizacion del proceso.

3.7 Indicadores

Indicador | Objetivo | Formula Descripcion | Frecuencia Meta | Responsable
Rendimiento | Aumentar | (Hora efectivade | Mide el Semanal 85% Jefe de area
de la la produccién)/(Hora | porcentaje de tintoreria
méaquina eficiencia | planificada de de
enla produccion )*100 | produccion
produccion mensual en
relacion
con la
capacidad
total de
produccién.
Porcentaje Reducir Cantidad de tejido | Mide el Mensual 5% Jefe de area
de tejido los defectuoso (kg)/ porcentaje de tintoreria
defectuoso defectos Cantidad total de | de tejido
de tejido tinturado que
tinturado (kg)/ presenta
en el tejido defectos
después del
tinturado
Porcentaje Reducir Cantidad de cono | Mide el Mensual 3% Jefe de area
de hilo los de hilo porcentaje de tintoreria
defectuoso defectos defectuosos / de hilo que
de Cantidad total de | presenta
tinturado conos tinturados | defectos
en el hilo después del
tinturado

3.8 Inventario de formatos del Proceso

Nombre del documento

Solicitud de pedido de toalla

Solicitud de pedido de hilo

Formulacion de Color

3.9 Lineamientos Generales

N° Lineamientos Generales

Toda solicitud de hilo debe especificar correctamente el color, cantidad, color y
titulo del hilo
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Todo carreto debe ser colocado y ajustado correctamente en el telar, asegurando su
2 posicion adecuada segun las especificaciones de la orden de produccion para
garantizar un funcionamiento éptimo.

4. GLOSARIO

Termino/Abreviatura Definicion

Packing list Documento comercial y de control, que debe acompariar a
la factura comercial y a los documentos de transporte, y que es
necesario para realizar el despacho de aduana de exportacion,
viene a ser como un inventario de la mercancia que tiene que
salir en exportacion. Por este motivo, es un documento que
facilita las tareas de reconocimiento e inspeccion de las
mercancias en la aduana.

Estiraje Estirar y alinear las fibras para mejorar su uniformidad y
calidad.

Ne Titulo de hilo Ingles

Titulo Define el grosor del hilado, se refiere a una forma de medir el

tamaiio del hilo.

Open-end Se refiere a un solo hilo o hebra en un proceso de hilado o
tejido. Por ejemplo, la maquina open-end produce un solo hilo a
partir de las cintas.

Pacas Bultos compactos de fibras textiles como algodones, usados
para el almacenamiento y transporte

Autoclave Equipo usado principalmente para la esterilizacién y tratamiento
térmico, aprovecha la presion del agua a temperaturas
superiores, usado para realizar la fijacion de color, blanqueo o
eliminacion de microfibras.

Overflow Maquina de tefiido o blanqueo que usa un flujo constante de una
solucion de tintura o quimica para procesar telas.
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Biopulido Es un tratamiento enzimatico aplicado a las fibras textiles,

generalmente de algoddn para mejorar la suavidad, brillo y
resistencia a la formacion de pelusa.
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5. ANEXOS

] D HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO
SJmaR v soL

Nombre del proceso: Proceso de Hilatura | Area: Hilatura

Realizado por:

Fecha de revision: O Secuencia de Medidas de Control  de C Operacién critica Basico X
Ed trabajo seguridad calidad

Opcional

Simbolo | NUmero Paso Punto Clave Motivo

Asegurar que la
materia  prima
sea la correcta y

Recibir y . _ _

verificar  la | veificar que la materia | garantizar  que
O 1 materia prima v | Pr'Ma coincida con la | coincida con la

almacengr ez orden de compra y que los | compra

bodega pesos de las pacas de | solicitada.

algodon sean los exactos, | Asegurar que sea
finalmente almacenar en la | almacenado
bodega correctamente
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Encendido e
ingreso de
algodén en la
maquina  de
apertura

Se activa el sistema de
encendido de la maquina 'y

se verifica que esté
funcionando

correctamente. Luego el
operario toma un

porcentaje de todas las
pacas apiladas a los lados
de la maquina y las coloca
en la maquina de apertura
para procesar y separar las
fibras.

Garantizar que la
maquina de
apertura  opere
correctamente 'y
obtener un velo
de algodon
adecuada para la
siguiente  etapa
del proceso de
produccion.
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Dar inicio al
cardado

Se verifica que la carda
esté configurada para
procesar 2500 m de cinta'y
que las fibras estén
alineadas de  manera
uniforme, se coloca el tarro
en laméaquina de cardado y
se activa el sistema para
agrupar las fibras en un
tarro transformando el velo
de algodon en una cinta
gruesa de 0.12 Ne

Obtener una
cinta de algoddn
sin impurezas y
mezclada para el
siguiente paso de
proceso.
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Para obtener una cinta de
algodon del grosor deseado
de 0.16 Ne se deben
colocar los 8 tarros del

) Obtener una
cardado en la maquina | _. ,
. .. | cinta de algodon
manuar 1. A continuacion -
- . . . uniforme y
Iniciar estiraje | se activa la maquina
. . delgada, con
de primer paso | verificando  que  este
. menos
configurada correctamente impurezas
para producir 1000 m de '
cinta de algodon.
Obteniendo al mismo
tiempo dos tarros de 1000
m cada uno.
Se coloca 6 tarros
recolectados del manuar 1 | Asegurar una
en el manuar dos y se |cinta limpia y
Iniciar estiraje | verifica que este | uniforme, ideal

de segundo
paso

configurado para producir
1700 m de cinta, se obtiene
una cinta de algodén con
un grosor de 0.14 Ne

para el proceso
de
transformacion
de hilo.

Elaborar hilo

Se coloca los tarros del
manuar 2 en las secciones
correspondientes de la
maquina open end y se
verifica que se encuentre
configurada para producir
3500m de hilo, aqui se
estira y genera torsion a la
cinta de algodon para

Producir hilo
uniforme y
consistente .
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Cono Open end

producir hilo del titulo
solicitado.

Bobinar hilo

Se activa la maquina
autoconer, se coloca en la
parte inferior de la
méaquina los conos de la
open- end se pasa el hilo
por el tensor y por el
purgador y se envuelve en
el cono vacio el hilo coloca
porta conos para Su
bobinado.

Se activa la maquina
tascanadora , se coloca en
la parte inferior de la
méaquina los conos de la
open- end se pasa el hilo
por el tensor y se envuelve
el hilo en el cono perforado
vacio para tintoreria.

Producir

€conos

de hilo para ser

retorcido
tinturado

0]
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Retorcer hilo

Se enciende la méaquina
retorcedora VVolkman

Se carga los conos de la
maquina autoconer,
colocando dos conos en el
contenedor.

Luego se introduce el
pasador por el orificio
superior del hueso y la
capsula, se enrollan las
puntas de los conos en el
pasador para al momento
de halar los hilos salgan
por las paredes del
contenedor.

Luego se guia el hilo por el
antibalén y los cilindros
tensores.

Finalmente, se enrollan los
hilos en el cono liso (para
tejidos) o perforado (para
tintoreria).

Producir hilo
retorcidos con las
caracteristicas
requeridas para
Su uso en tejidos
o tintoreria
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MAR Y SOL

HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO

Nombre del proceso:

Proceso de Tejeduria

| Area Tejeduria

Realizado por

Fecha de revision:

Ed

O Secuencia de
trabajo

[

Medidas
seguridad

de Control
calidad

Operacion critica

Basico

Opcional

Simbolo

Ndmero

Paso

Punto Clave

Motivo

Realizar urdido

Se colocan los hilos en las
filetas de cargado de
acuerdo al disefio
requerido, luego  se
desenrollan de los conos y
se pasan a través de las
guias para mantener su
tension y alineacion de los
hilos.

Se anudan en los nuevos
hilos para ser pasados por
el peine en cruz que
mantienen los hilos es su
posicion  correcta Yy
aseguran una urdimbre
uniforme para evitar que se
enreden, luego pasa por el
peine regulable, seguido se
colocan los pardmetros en
el monitor segun el disefio
requerido ancho y largo
del rollo, los hilos se

Lograr

urdimbre
correcto para
cargar en el telar.

un
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envuelven en el tambor, y
se van desplazando para
crear un patron de
urdimbre especifico, luego
se enrolla en el carreto.

Realizar tejido

Se coloca y asegura el
nuevo rollo de urdimbre de
Rizo en la parte superior y
urdimbre de tela en la parte
inferior del telar, se
transporta a la mesa de
anudado en la parte trasera
del telar para unir los hilos
del nuevo urdido con los
del anterior.

Se peina los hilos del
urdido anterior en la mesa
anudadora, A
continuacion, se peina los
hilos del nuevo urdido, y
acopla la maquina
anudadora a los carriles y
se anuda.

Se verifica los nudos
tirando suavemente los
hilos.

Toalla en crudo
listo para corte 0
tinturado
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Se retira los seguros de la
mesa de anudado y se
estiran los hilos para
posicionarlos

correctamente.

Se registra las medidas del
urdido, incluyendo
perimetros, radio vy
longitud en la
computadora.

Y se pasan los nudos por
las mallas del telar
Finalmente, el telar queda
operativo, listo para su
arranque.

Pesado
inspeccion

Se transporta la toalla
hasta la bodega de crudo y
se pesa el rollo en la
balanza, se inspecciona las
fallas y se contabiliza las
toallas.
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M TEXTILES
MAR Y SOL

HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO

Nombre del proceso:

Proceso de Tintoreria

| Area Tintorerfa

Realizado por:

FEedcha de revision: O Secuencia del::::] Medides de<> Contol Operacion eriica Iéésigo | X
pciona
Simbolo | Numero Paso Punto Clave Motivo

Se enciende el tablero
principal de la maquina de
overflow, se acciona el
disyuntor para el control
de agua, el ventilador y se | Asegurar el
abren las llaves de agua y | correcto
vapor. funcionamiento

O 1 Tinturar toalla | Se acciona la maquina | de la maquina y

overflow e introduce los
datos al monitor PLC, peso
de la toalla, color, relacion
de bafio, nUmero de orden.
Finalmente se carga la
toalla en crudo en la
maquina overflow

toalla tefida de
manera
uniforme.
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Tinturar hilo

Se cargan los conos de hilo
en le porta material y se
coloca en la maquina
autoclave.

Se activa la bomba de
circulacién y control de
temperatura.

Se agregan los

componentes  quimicos,
auxiliares en la cuba de
dosificacion, se abre la
llave de llenado para
transferir de la cuba a la
olla de tintura y luego
cerrarla.

Garantizar un
hilo tinturado
correctamente.

Centrifugar
hilo o tejido

Se carga el tejido en la
maquina y se da inicio al
proceso, donde la maquina
gira rapidamente para
retirar el exceso de agua
del tejido.

Para el centrifugado del
hilo se colocan conos de
madera en el interior para
evitar la deformacion del
hilo y finalmente se
colocan en la maquina de
centrifugado.

Asegurar que el
exceso de agua
del tejido e hilo
sea eliminado.
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Secado de hilo

Se colocan los hilos en el
horno, posteriormente se
abre la llave de paso de
vapor principal y se
enciende el motor del
horno, se deja secar los
hilos durante 24 horas.

Asegurar que el
hilo se seque
correctamente

Secado de
tejido

Se abre a llave principal de
vapor y las dos llaves de
ingreso de vapor, seguido
se enciende los dos
motores de ventilacion de
aire y motor de jalada de
banda, se pasa latela por la
banda con ayuda de la tela
guia, se coloca la banda
recorra cada campo y salga
seca.

Garantizar que el
tejido se seque
correctamente.
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