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1. INTRODUCCION

La industria guatemalteca, en muchos de sus campos, como es el caso del ramo textil, ha
empezado a observar y a sentir, desde hace algunos afnos en fa pasada y presente década, los
retos y desafios que implica el estar en un mundo con mercados globalizados y en un ambiente

que cada dia se vuelve mas competitivo.

Para hacer frente a estos desafios gue presenta el mercado en el mundo actual, las
empresas nacionales tienen varias opciones que deben ser consideradas y aplicadas a corto
plazo. Una de ellas puede ser la inversion en nueva tecnologia, pero por la brecha de varias
décadas de atraso en cuanto al equipo y maquinaria utilizadas en gran parte nuestra industria,
dicha opcion implica una renovacion total de estos Otra opcidn, no tan costosa como ia anterior
¥ no por eso menos eficaz, consiste en la revision de sus procesos con el objeto de estudiarlos,
conocerlos y mejorarios. Para toda empresa es importante que sus procesos se estructuren y
funcionen de la forma mas eficiente posible. E| Andlisis de Valor Agregado constituye una
poderosa, y a la vez sencilla herramienta, que permite realizar un andlisis estructurado de un

proceso con el fin de exponer informacion Gtil que puede contribuir a la mejora de éste.

Las empresas que quieran subsistir, desarrollarse y poder compstir con iguales
oportunidades en este entomo cada vez mas exigente y hostil deberan considerar éstas y varias

opciones mas, entre elfas la formacién y capacitacién del recurso humana.

En el presente trabajo se aplica un modelo extendido del analisis de valor agregado en
una industria de textiles al proceso de fabricacién de tejido plano. Esta aplicacion consiste en
analizar los pasos que componen ef proceso y evaluar una serie de aspectos que ademas de

ayudar a determinar si los pasos del proceso agregan valor al producto, muestren qué tan



o

necesarios o indispensables pueden ser y cuanto se invierte en éstos. La aplicacion de este
modeio extendido permite integrar y contrastar opiniones de las personas responsables del

proceso, para luego plantear y proponer cambios y mejoras al mismo.




H. ANTECEDENTES

A. Fabricacion de tejidos

1. Fundamentos, descripcion y terminologia

E! proceso de fabricacién de telas a nivel industrial se asemeja bastante, en su concepto
basico, al de los tejidos primitivos de los cuales ha evolucionado hasta nuestros dias para
convertirse de un preceso manual a un proceso automatizado parcial o totalmente, dependiendo

de la maquinaria utilizada.

El principio basico de la fabricacion de tela consiste en entrelazar dos jueges de hilo en
angulo recto, los hilos de urdimbre o de pte (hilos que suben y bajan, usualmente verticales) y los
hilos que constituyen la trama (hilos transversales). Este proceso de entrelazar los hilos se
concce como fefido de pie y trama. Puede ser realizado en un telar manual o de fuerza
{automatico). Si un juego de hilos forma lazadas, una iazada tomada por la otra y una hilera de
lazadas colgando de la que sigue, la tela se ha hecho por tefido de punto. Estos, tejido de pie y
trama y tejido de punto, son dos proceseos de fabricacién de telas, siendo el primero el mas
comun, pero teniendo el segundo un mayor auge e importancia debido al desarrollo de
scfisticada maquinaria para su fabricacion, que ha permitido realizarlo con mayor rapidez y con

una amplia gama de disefios.

Los principios del tejido fueren descubiertos por el hombre primitivo, el cual entrelazando
varillas de mimbre y hierbas fabricaba cestas. Estas fibras eran largas y no requerian hilarse.

Mas tarde, el hombre aprendié a torcer juntas varias fibras cortas, comao la tana y el algodon y
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pudo formar hilos. Estos hilos le sirvieron para la fabricacion de ropa y en el hogar, para lo cual

utihizd un felar,

Los primeros telares fueron muy rudimentarios. Los hilos de urdimbre, que son los de
mayor tongitud en la tela, eran atados a la rama de un arbol y extendidos hasta el suelo, donde
se tensaban por medio de piedras, de modo que quedaran suspendidos 1o mas recto posible y
con un espacio de separacion equidistante entre estos. En telares menos primitivos como los
que poseen los indigenas de nuestro pais para fabricar la tela de los huipiles, se utiliza un marco

de madera para sostener los hilos de urdimbre.

En el proceso de tejido en los telares antiguos, una vez colocados y tensados, los hilos de
urdimbre, los hilos de trama, eran conducidos arriba y abajo de cada uno de los hilos de
urdimbre, de manera similar al zigzagueo utilizado en el zurcido. Esto se realizaba con la ayuda
de un palo con un extremo puntiagudo. Este paso pudo realizarse posteriormente de una manera
mas rapida cuando se desarrollaron fos fizos 0 marcos. Se observé que los hilos de trama se
podian entrelazar con los de urdimbre a una velocidad mayor si cada hilo de urdimbre podia
separarse automaticamente, de tal manera gue la trama pudiera dispararse a través de capas de

hilos de urdimbre. Los marcos permitieron realizar esta separacion, a la cual se le llama calada.

Figura 1: Telar de cuatro marcos. Wingate (1974:115).




Ei lelar de mano ilustrado en la Figura 1 permite fabricar una gran variedad de ariicuios,
tales como telas para corbatas, cuelios, punos para camisa, cinfurones y bolsas para ir de
compras. Tiene un mecanismo bastante sencillo, que permite operario a cualquier persona sin

experiencia.

Este telar esta construido como una letra “T" invertida. La bancada inferior corresponde a
fa cruz de la “T” (parte hoﬁiontal de dicha letra} y se apoya en el suelo. La bancada pnncipal
superior se coloca a la mitad de la bancada inferior y perpendicular a ella. & telar consta de
cuatro marcos suspendidos de la bancada superior, los cuales sostienen una serie de alambres,

Hamada malla, cada uno de ios cuales tiene un 0jal como el de una aguja.

El carrete cilindrico, llamado enjulio de urdimbre, colocado en Ia parte posterior dei telar,
contiene fos hilos de udimbre. Para preparar ei telar para el tejido, se pasan los hilos de
urdimbre de la siguiente manera
1) Sobre el guia-hilos, que es el rodillo colocado justamente sobre ef enjulic de urdimbre.

2) A través de los ojales de las mallas.

3) A través de las claras dei peine o marco oscilante colocado frente a las mallas.

4)" Sobre el antepecho en el frente del telar.

5) Alrededor de un rodillo, lamado redillo enrollador de tela, en el cual se va enredado la tela

tejida.

Cuando una porcidn del malerial ha sido lejida, se enreda sobre el rodillo enroliador de
tela. Si una lela tiene varios metros de longitud, la longitud total de los hiles de urdimbre no
puede éstar en tensidon en el telar al mismo tiempo; por lo tanto, el resto de la urdimbre se
encuentra enrollada en el enjulio de urdimbre, que la va cediendo a la velocidad con que se va

haciendo el tejido.



Para hacer un tejido plano es suficiente un telar de dos marcos. Si se usa un telar de
éstos, el método de tejido es como sigue: los hilos de urdimbre 1, 3, 5, 7, 9 y asi sucesivamente,
estan repasados a través de las mallas de uno de los marcos, y los hilos de urdimbre 2, 4, 6, 8

10 y asi sucesivamente, se repasan en las mallas del otro marco.

Un telar de dos marcos puede hacer solamente tela plana o0 sus variantes. Los telares que
tienen mayor numero de marcos son adecuados para tejidos més elaborados en los que deben

levantarse combinaciones de hilos de urdimbre en nimero mayor de dos.

Todas las telas de tejido de pie y trama estan hechas en alguna clase de telar. Los telares
de fuerza han sustituido a los telares de mano y el tejido es un proceso que ha pasado a

realizarse de las casas a las fabricas desde hace varias décadas.

Telar sin Lanzadera
El telar sin lanzadera es mas avanzado que el teiar que utiliza este dispositivo para
insertar la trama en la calada. En este, los hilos de trama son pasados a través de la calada por
una especie de espadines (comunmente llamados pinzas}, mordazas, corientes de aire o de
agua, siendo estos Uitimos dos los que han surgido mas recientemente. Tienen la ventaja de ser

mas rapidos (ef doble o triple), mas eficientes y menos ruidosos que los telares convencionales.



Wingate (1974:117)

Figura 3: Telar sin lanzadera. Wingate {1974:118)



2. Operaciones en el tejido de tipo convencional

Los pasos del tejido de pie y trama pueden describirse de la siguiente forma:

1) Una vez introducidos los hilos de urdimbre en el marco del telar, se separan. Este paso
constituye la fermacion de la calada.

2) Latrama es conducida a través de la calada. Esto se conoce como picada. Cada vez que se
realiza una picada, se coloca en la tela una fucha o pasada.

3) Cada pasada es empujada hacia la tela tejida y presionada para compactarta. A este paso
se te conoce como balido.

4} La urdimbre es devanada del enjufio de urdimbre y la tela terminada se va enrollando en el

roffo de ia tela. Estas operaciones se conocen como desarroilado y arrolfado.

Orillas
Los extremos de la tela deben tener un acabado que no permita que ésta se deshile con
facilidad. Por esto, las oriflas se hacen con hilos de urdimbre méas gruesos y con poca separacion

para que formen un borde compacto.

Cuenta de 1a Tela

Los hilos de urdimbre y de trama con frecuencia son de diferente diametro. Por lo general,
hay mas hilos de urdimbre que hilos de trama por pulgada cuadrada. Esto se debe a que el
esfuerzo al que son sometidas las telas en su uso es absorbido principalmente por la urdimbre.
La cuenta de la tela elaborada se lleva en el telar que tiene un dispositivo que registra en nimero
de luchas elaborado durante cada tumo de operacion.

La cuenta de la tela se expresa como:

Numero de hilos (de urdimbre) X Numero de pasadas

en una pulgada cuadrada.
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Existen telas de cuenta baja, como la gasa, que tiene una cuenta de 28 X 24, en tanto que
otras telas que tienen cuentas de, por ejempio, 96 X 88 son consideradas como telas de cuenta

alta.

Balanceo de la Tela

A la proparcion de hilos de urdimbre respecto a los hilos de trama se le conocce como
balanceo de la tela. Se considera una tela como “balanceada” si el numero de htlos (urdimbre) y
el nimero de pasadas (trama) es similar y no ofrece mas de diez hilos de diferencia. No esxite
un balanceo buenc o malo, todo depende de las propiedades gque la tela requiera para el uso
que se le va a dar. La resistencia de una tela depende en parte de que tenga un buen balanceo.
Pero a pesar de estar bien balanceada, por ejemplo 60 X 55, esto no garantiza que la tela sea
duradera si la diferencia de diametro de los hilos de urdimbre y de trama es bastante grande, por

ejemplo, presentenuna relacicnde 2a 1.

3. Clasificacion de los tejidos

Las diferentes formas en que se pueden entrelazar los hilos de urdimbre y de trama
determinan la apariencia de la tela. Los tejidos se clasifican de acuerdo al patron con que se

entrelaza la urdimbre y la trama. Los principales tejidos son:

1} Plano
2} Sarga
3y Satin
4) Peluche
5) Jacquard
6) Magquinilla

7) lLeno o gasa
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8) Bordado espolinado
9) Lappet
10) Figuras rasuradas

11} Bordado Schiffli

Tejido Plano
Este es el tejido mas simple y su disefio consiste en que la trama pasa de forma a!terna
entre la urdimbre, es decir, un hilo de trama pasa sobre un hilo de urdimbre, luego debajo del
siguiente y asi sucesivamente. En 1a siguiente pasada, la trama pasa sobre {0s hilos de urdimbre
en los que en la pasada anterior pas0 por debajo y de igual manera, pasa por debajo de los hilos
en los que en la pasada anterior paso sobre estos. De esta forma, la tercera pasada es una
repeticion de la primera y asi sucesivamente con todas las pasadas impares. La cuarta pasaday

tas demas pasadas pares, son una repeticion de la segunda.

Figura 4: Patrén con que se entrelaza el tejido plano y su disefio en papel cuadriculado.
Wingate (1974:122),

Figura 5: Fotografia de una tela hecha a base de tejido plano. V\ﬁngate (1974:123).
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Ei disefio de cada tejido puede ser expresado claramente en un papel cuadriculado en
donde los hilos negros representan la urdimbre sobre la trama y los blancos, la trama sobre la

urdimbre. El ancho de cada hilo representa su diametro.

Telas que se hacen con tejido plano
Debido a su disefio, las telas de tejido plano tienen una gran durabilidad por presentar un
buen baianceo, y un costo de produccion relativamente bajo por su sencillez. Ademas se pueden

limpiar faciimente.

Las telas de tejido ptano se cdlasifican en los siguientes géneros y se menciopan algunos
tipos que pertenecen a estos:
1) Algodon. Gingham, violé, manta, shangtun, gasa, crinolina, bucaran, fona para velamen,
franela.
2Y Linos. Paiiuelos de lino, lienzo artistico, trapos de limpieza, lienzo para vestidos
3) Nylon y ofros sintéticos, Organdi, lenceria crepé, tafeta, tela para camiseria.
4) Rayones y/o acetatos. Tafeta, crepé plano, viclé, crepé de superficie aspera, tela para chal.
5) Sedas. Tafeta, organza, violé, crepé plano, tela para camiseria de seda, seda china.
6) Lanas. Tejido casero, chales, crepé, georget.

7) Mezclas y combinaciones de |as diferentes fibras.

El tejido plano puede tener vanaciones en su disefio que producen diferentes efectos para
hacer ja tela mas atractiva. Esto se logra utilizando tramas mucho mas gruesas que {a urdimbre,

como en las popelinas, ¢ utilizando urdimbres mas gruesas que las tramas, como en & dimity.

Figura 6: Tejido plano: Dimity. Wingate (1974:123).




B. La filosofia Justo a Tiempo

Justo a Tiempo (JAT) es un concepto que nacié en Japon después de la segunda guerra
mundial y que fue empleado dnicamente por la compariia Toyota hasta finales de la década de
los anos 70. La crisis del petroleo de 1978 provoco recesiones en muchas economias, y Japoén
no fue la e_axcepci()n. Esto obligé a los empresarios a buscar nuevas formas para mejorar los
procesos (sobre todo los de manufactura) en sus empresas, con el fin de hacerlos mas eficientes
y flexibles. La atencion de muchos se centré en la forma de funcionar de la empresa Toyota y a
partir de entonces el concepto Justo a Tiempo tuve un gran auge y su difusidn ha rebasado las
fronteras de este pais, convirtiéndose en una filosofia. Fue aplicado en Estados Unidos a
principios de la década de los 80 en la industria automotriz, empleandose al poco tiempo en una
variada gama de ramas de la industria. Durante esta misma década, su difusion fue notabie en el

resto del continente americano y Europa.

La filosofia Justo a Tiempo, conocida por sus siglas como JAT, no es mas que un enfoque
objetivo onentadoc hacia la productividad con una serie de principios basicos de produccion que
aplicados correctamente producen notables mejoras en los procesos de las empresas e
industrias. Esta filosofia industrial se basa en una idea sencilla, que es la "eliminacion del
desperdicio”. No es una simple reduccion de costos con efectos a corte plazo sino que implica
una vérdadera transformacion del proceso fabril, volviéndolo més agil y flexible, orientado a la
calidad y a satisfacer las expectativas cada vez mas exigentes de los clientes, disminuyendo el

tiempo de respuesta a las exigencias de éstos.

Para lograr su objetivo, la eliminacién del desperdicio, la filosofia JAT se basa en fres
elementos principales. El primero es lograr tenar un flujo adecuado en el proceso, es decir, tener
equilibrio y sincronizacién en eéste. El segundo consiste en un enfoque hacia la calidad en todo lo

que se haga bajo el lema de “hacer las cosas cormrectas, bien hechas desde la primera vez”. El




tercer elemento se refiere al dar 1a oportunidad y crear los medios para que los empleados se
involucren y participen en esta transformacion de los procesos. Estos tres elementos son igual
de importantes y deben ser aplicados si se desea tener éxite en seguir recorriendo el
interminable camino hacia I mejora de la productividad, que es el Unico que permitira a las

empresas seguir compitiendo y creciendo.

Aplicada correctamente, la filosofia JAT elimina gran parte del desperdicio ya sea en una
empresa de tipo fabril o no fabril. No hay empresa que no se pueda beneficiar de la aplicacion
correcta del JAT. En la medida en que ésta dedique los recursos a la produccién y no al
desperdicio, obtendrd mejoras en los procesos al lograr una fabricacion mas eficiente vy

productiva.

Entre los beneficios que han obtenido las empresas al aplicar la filosofia JAT en sus
procesos se pueden mencionar la reduccicn de un 80 a 90 % del tiempo de produccion; aumento
de la productividad, en mano de obra directa entre 5 y 50% y en mano de cbra indirecta entre 20
y 60 %; reduccion de inventarios, en materiales comprades enfre 35 y 73 %, en producic en
proceso entre 70 y 89 % y en producto terminado entre 0 y 90 % y una reduccién en el tiempo

de alistamiento entre 75 y 94 %. Hay (1996:27)

C. El Valor Agregado

La definicién de desperdicio segun la empresa Toyota, que fue la que dio origen a esta
filosofia, es: “todo lo que sea distinto de la cantidad minima de equipc, materiales, piezas y
tiempo laboral absolutamente esenciales para la produccion® Hay (1996:18). Sin embargo esta
definicion puede carecer de exactitud por la subjetividad del términe “esencial’. Debido a ésto, la

version norteamericana de esta expresion es mas profunda y uliliza el término valor agregado,
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con lo que define al desperdicio como “todo lo que sea distinto de los recursos minimos
absolutos de materiales, maquinas y mano de obra necesarios para agregar valor al producto”

Hay (1996:18).

Esta definicion sencilla y concisa del desperdicio en términos del valor agregado, en pocas
palabras encierra un profundo significado, que muchas veces no es comprendido y mucho
menos puesto en practica en su totalidéd por las empresas, | al referirse a la utilizacion de los
recursos minimos absolutos. Esta expresion es tajante en su significado al establecer ciertas

condiciones que se deben cumplir. Entre estas, se pueden mencionar:

» Lograr tener, en la medida de lo posible, un sdlo proveedor

» No dedicar maguinaria y personai a rehacer piezas defectuosas

e No tener producto en proceso ni producto terminado almacenado como “existencia de
seguridad”

* Producir en el tiempo justo, es decir, el minimo necesario para obtener ef nivel de calidad

deseado

+ Evitar realizar tareas que no agreguen valor al producto

Ampliando lo expuesto en la dltima condicidn, se puede definir a las actividades que
agregan valor al producto, como las que producen una transformacién fisica de éste. Por lo
tanto, operaciones como fundir, cortar, mezclar y tejer, son operaciones que en procesos
industriales, agregan valor al producto que se fabrica. Enfre las aclividades que no agregan valor
en un proceso estan: mover, frasladar, almacenar, contar, inspeccionar y ordenar, entre otras.
Estas actividades representan un costo y al no agregar valor, pertenecen al desperdicio que

debe ser eliminado del proceso. Sin embargo es posible que muchas de estas sean necesarias e
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indispensables en el proceso, por lo que los esfuerzos de mejora deben estar orientados a

mejorar y minimizar estas tareas.

D. Analisis de Valor Agregado

Ei Analisis de Valor Agregado o AVA, como también se le llama, es una metodologia que
permite realizar un analisis estructurado de un proceso. Es una herramienta muy importante
dentro de Ia filosofia JAT y por medio de su aplicacion es posible identificar cuales pasos de un
proceso agregan valor al producto y cuales no, es decir, permite diferenciar que pasos

contribuyen a alcanzar et objetivo del proceso de los que no lo hacen.

E! procedimiento para realizar un AVA consiste definir el proceso a analizar y desglosarlo
en todos los subprocesos y pasos que lo caomponen. En la definicion del proceso, se debe
especificar claramente, qué se va a analizar, asi como, en dénde comienza y termina el proceso
a anahzar, es decir, definir y delimitar e proceso a analizar. Es importante que para la
elaboracion del listado de esta secuencia de pasos y tareas que comprenden el proceso de
fabricacion, se debe seguir siempre la trayectoria del producto a lo largo del proceso y no
basarse en la secuencia de actividades del mismo. El centrarse en el producto y*:no en el

proceso permitira tener una mayor claridad para realizar el analisis.

Una vez realizado el listado de los pasos gue integran una evolucidn a analizar, se
procede a evaluar cada uno y determinar si agrega valor o ne al producto. El analisis es de tipo
dicotdmico v la respuesta debe ser un “si” o un “no” al formular la pregunta ; Agrega este paso,
valor ai producto?. Para realizar este analisis es importante tener la perspectiva del cliente y
responder esta pregunta bajo su punte de vista, es decir, se estard agregando valor al producto

en la medida en que el mismo esté acercandose a su objetivo final, que es la satisfaccidn del



- 16 -

cliente. Como ya se menciond anteriormente, se acercard al objetivo en la medida en que se
realicen transformaciones en el producto. La satisfaccion del dliente esta determinada por lo que

recibe y como lo recibe y en la medida en que ésto llene sus expectativas.

luego se pueden determinar algunas reiaciones importantes como la de pasos que
agregan valor sobre el total de pasos. En la medida en que se logre aumentar esta refacion, por

medio de la mejora o eliminacion de pasos del proceso, éste serd mas eficiente.

En la mayoria de los procesos industriales el porcentaje de pasos que agregan valor al

mismo, es relativamente bajo como se muestra a continuacion en la siguiente tabla.

Industria % de pasos
que agregan valor
Cristaleria 8
Alimentos (procesar ingredientes) 11
Textiles (fabricacion de hilazas y tejido) 10
Metalica (cilindro de rueda) 7
Electronica (ensamble de cables) 8
Productos de consumo 10
Apoyo a fabricacién (entrada de pedidos) 15

Tabla 1: Porcentaje de pasos que agregan valor en diferentes industrias. Hay {1996:25).

Es mas revelador atn el hecho de que el tiempe que se utiliza para realizar estos pasos

que agregan valor sea aproximadamente el 0.5 % del tiempo del proceso.

Realizar un AVA es como tomar una radiografia del proceso, la cual muestra a los que
realizan el andlisis, como esta estructurado el mismo de una manera clara y objetiva. .es permite
determinar donde se agrega ei valor al producto, en qué areas hay desperdicio y qué pasos dej

mismo se pueden mejorar 0 eliminar.
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Una vez realizado el AVA, los resultados de este analisis permitiran tomar decisiones
sobre los cambios a realizar en el proceso. El AVA es una herramienta que ayuda al rediseno de
procesos, pero su funcion esta orientada a describir el proceso en términos del valor que se le
agrega al producte en los pasos gue lo componen. La propuesta de cambios al procesg,
pertenece a la parte del redisefio v s un paso posterior al AVA, que esta fuera del alcance del

mismao.

La aplicacion del AVA no se limita solamente a idenfificar pasos que no agregan valor y B
convertirflos en candidatos a ser eliminados, sino gue también este andlisis puede mostrar que
sea necesario agregar pasos al proceso para lograr el abjetivo de agregar la mayor cantidad de

valor en el proceso, realizandole de la manera mas eficiente posible.

El camino a sequir en el redisefo del proceso dependera de la orientacion gue la empresa
tenga, haciends cambios radicales al mismo si se esta realizando una reingenieria ¢ realizando

dichos cambios de una forma gradual si la tendencia es hacia el mejoramiento continuo.
Matriz del AVA

Es un cuadro que permite organizar las diferentes combinacionés de! valor agregado de
los pasos con 10 necesario que puedan ser éstos en el proceso. Consiste de un esquema en el
que hay cuatro cuadrantes, en las ordsnadas se dan las siguientes condiciones para la
clasificacion del paso: agrega valor (AV) o no agrega valor {NAV), en tanto que en las abscisas,
el paso se puede clasificar de la siguiente manera. necesarno (NEC) o no ngcesario {(NONEC).

De acuerdo a las caracteristicas det paso eéste puede pertenecer a un solo cuadrante.
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NEC NONEC

AV f |

NAV I v

Figura 7: Matriz del AVA.

Descripcion de los pasos segun el cuadrante al que pertenezcan:

. Pasos que agregan valor y son necesarios: Estos son los pasos indispensables en el
proceso.

Il. Pasos que agregan valor y no son necesarios: Son los que diferencian a un producto de
otro, es decir, que con estos pasos se le da al cliente mas de lo que espera.

. Pasos que no agregan valor y son necesarios: Constituyen la mayoria de los pasos de un
proceso.

Vl. Pasos que no agregan valor y no son necesarios: Constituyen los pasos que

son candidatos a ser eliminados.

Diagrama de Causa y Efecto

Se utiliza para determinar las diversas causas que pueden provocar un determinado
efecto en un proceso. Basandose en la idea de que para solucionar un problema, hay que
conocer y solucionar sus causas y no sus efectos. Este diagrama es un método grafico sencillo

que permite de una forma esquematica establecer las relaciones entre las causas y los efectos.
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Fl diagrama de causa y efecto es wuna herramienta bastante utllizada para Ia
determinacion de soluciones que permite ordenar la informacién de una manera clara y sencilla
para réa{izar el analisis. Fue introducido por Kaoru Ishikawa, en Japon, y por su estructura es
comunmente Hamado "diagrama de esqueleto de pescado"”. Su estructura es presentada a
continuacién en la Figura 20. En el extremo de la linea horizontal, se escnbe el efecto. Cada
rama que apunta a la linea horizontal es una posible causa del problema. Las flechas que

apuntan a cada rama representan los factores que contribuyen a estas causas.

Causa 1 Causa 2 \
Factor \ AN
.\\ \\\
7,,,45\\ - —
\ Y
A i -
1 ‘;L Efecto |
F ——
4_7‘/
Causa 3 Causa 4 /

Figura 8: Diagrama de Causay Efecto. Evans et al (1995:272)



{il. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La industria de textiles es de gran importancia para nuestro pais porque es una de las
cuatro areas en que puede ser altamente competitiva, integrandola con el proceso de magquila.
Porter (1895:92). Tanto los planes del gobiemo, como de los empresarios del ramo, estan
orientados a hacer mas pasos del proceso de maquiia en el pais para lograr tener costos mas

bajos de materia prima, transporte de la misma y generar mas fuentes de empleo en ¢ pals.

Empresas nacionales que se dediquer a fabricar tela, como la estudiada en el presente
trabajo, jugaran un papel importante dentro de esta integracion del proceso de maquilado se

convertiran en los suministros de materia prima de las maquilas nacionales.

Una empresa, al igual que una persona, puede estar funcionando y cumpliendo su
finalidad. Aparentemente puede estar saludable y con sus procesos vitales funcionando en una
forma correcta y eficiente. Pero este funcionamiento no es perfecto y presenta problemas que
son los sintomas de que hay algo que no estd funcionando del todo bien. Si estos problemas no
son tan facilmente visibles o tangibles, por las exigencias de ia competencia en un mundo
globalizado, esta siempre el deseo inherente de ios directivos de la empresa, de hacer cada vez

mas eficientes estos procesos.

El AVA es una forma de analizar los procesos que ayuda a mostrar su estructura y
funcionamiento, es decir la secuencia de pasos y tareas de cada subproceso que lo integra. Este
andlisis, es similar a un diagndstico y permite identificar las areas que agregan valor al proceso y
las que pueden estar funcionando mal en éste. La medicina a utilizar después del diagnéstico del

AVA puede ser el redisefio.
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En Lacetex existe un constante interés por la mejora constante de la calidad de sus
productos y el aumento en la eficiencia de los proceses. Este problema, © mas bien dicho, este
reto, es al que se enfrent:sln muchas empresas nacionales en su lucha por abrirse camino en
mercados cada vez mas globalizados y competitivos. El presente trabajo pretende por medic del
analisis de uno de los procesos productivos mas importantes de esta empresa, como es la
fabricacién de tejido plano, comprenderic mas a fondo y mostrar posibles dreas de mejora en el
misme, con el objeto de contribuir al interés de esta empresa en la mejora de la calidad y la

eficiencia.



IV. OBJETIVOS

A. Generales

El presente trabajo de tesis consiste en aplicar una extension del modelo AVA en el
proceso de fabricacién de tefido plano en la empresa Lacetex. Esta aplicacion consistira en
analizar los pasos que componen este proceso y evaluar una serie de aspectos que ademas de
ayudar a determinar si los pasos del proceso agregan valor, muesiren qué tan necesarios o
indispensables pueden ser y cuanto se invierte en €stos. La aplicacion de este modelo extendido
permitird integrar y contrastar opiniones de las personas responsables del proceso, para luego

plantear y proponer cambios y mejoras al mismo.

B. Especificos

+ Describir el proceso de fabricacion de tejido plano en esta empresa.

¢ Organizar un analisis de valor agregado, costo, tiempo y "necesarniedad” de cada paso del

proceso por parte de las personas directivas de la empresa responsable del mismo.

» Aplicar el AVA Expert para realizar el andlisis del praceso en estudio.

+ Utilizar los resultados det AVA Expert para evaluar e proceso y determinar éreas criticas en

las que se pueden hacer mejoras.

» Sugerir mejoras y cambios al proceso.



V. METODOLOGIA
A. Procedimiento

Ei primer paso fue realizar varias entrevistas con los directivos de la empresa, en las
cuales se les planted el trabajo a realizar. Se explicd en qué consistia el AVA, como se planeaba

hacer el analisis y cudl era la finalidad y los beneficios de su aplicacién.

Para lograr describic el proceso de fabricacion de tejido plano fue necesario, primero
observarlo, para luego entenderlo y describirlo. Para ésto fue necesario realizar una serie de
visitas (aproximadamente 12) a la planta, en las que se efectuaron entrevistas con diferentes
personas involucradas en el proceso, asi como recorridos por las diferentes areas dal proceso.
Las entrevistas fueron realizadas a personal de todos los niveles jerarguicos de la empresa e
incluy6 platicas con directivos, supervisores y empleados, con el objetc de recopilar diferentes
enfoques sobre la realizacion del proceso de fabricacion de tejido plano, para poder
comprenderlo de una manera mas profunda posible en tiempo que se dispuso y describirlo de

una forma mas amplia y detallada.

Las entrevistas consistian en realizar una serie de preguntas a cerca del flujo dei proceso.
Se pidio a las personas que describieran la secuencia de pasos del proceso de fabricacion de
tejido plano en ios que tuvieran responsabilidad y pertenecieran a su area de trabajo, asi como
en los que tuvieran algin conocimiento, aungue no estuvieran directamente involucrados en

éstos.

Esta recopilacion de informacion se enfocod a describir la secuencia de actividades mas
estrechamente relacionadas con la transformacion del producto, de acuerdo con las premisas del

AVA. Debido a ésto, los procedimientos de tipo logistico que involucran actividades como
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planeacion de tipo y cantidad de articulos, abastecimiento de materia prima e insumos, limpieza
y mantenimiento del equipo, no fueron consideradas dentro de la secuencia de pasos def
proceso que se analizaron. Es im.portante mencionar que estas aclividades son también
esenciales y permiten mantener el proceso de produccion de forma continua y equilibrada, pero

por la orientacidn del analisis, no formaron parte del drea de estudio del mismo.

Urna vez recopilada esta informacion se procedid a realizar una depuracion de los pasos
del proceso, desglosandolos en las unidades de analisis requeridas para el estudio, es decir que
un paso solo puede involucrar un tipo de actividad a la vez. Por ejemplo, un paso de transporte
de un material de un lugar a otro puede involucrar tres actividades: dos almacenajes, uno inicial y

uno final y el transporte entre estos dos.

El proceso fue desglosado en los subprocesos que lo integran. Los pasos del proceso
fueron ordenados cronologicamente en un listado y agrupados dentro del subproceso en el que
se realizaban. Su descripcion, como ya se menciond, involucraba un tipo de actividad por paso y

ademas la persona que lo realizaba.

La descripcion general del proceso y el listado de pasos que lo componen fueron
revisados y corregidos por personal de la empresa, de modo que se estructuraran de la manera

mas clara y ordenada posible, para el analisis.

El siguiente paso consistid en ingresar cada subproceso y 10s pasos que lo integran al
AVA Expert. Al ingresar un subproceso se deben describir ciertos aspectos gue el programa
requiere de éste, tales como:
= Nombre del proceso. El AVA no hacge distincidon entre procesos y subprocesos, por lo que

cada subproceso fue ingresado y analizado como un proceso.
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o Cliente def proceso: Indica cual subproceso es el siguiente, es decir, el que recibe lo que se
hizo en este subproceso.

+ Tipo de cliente: Interno o externo.

s Estado inicial del proceso: En qué paso comienza el subproceso.

s FEstado final del proceso: En qué paso termina ei subproceso.

e Valor del proceso. Cudl es el valor que el subproceso deja al cliente de éste. Esta
estrechamente ligado al objetivo del mismo, porque en ia medida en que se agregue vaior,
se estara acercando al objetivo.

» Duefio del proceso. Responsable del mismo. Como duefo de todos los procesos se ingreso

al Gerente General.

Luego de ingresar la informacién del subproceso, fueron ingresados los pasos de éste,
indicando si eran una accién ¢ una condicion y dando una descripcion concisa de los mismaos.
Este procedimiento se repitid para el ingreso de cada subproceso al programa. También se
ingresé el proceso y los pasos que lo integran: los subprocesos. La informacién del subproceso y
sus pasos es ingresada una sola vez ai programa y luego utilizada por cada usuario para realizar

su analisis.

El siguiente paso consistid en seleccionar a las personas que realizarian el andlisis. Para
que el AVA Expert pueda realizar el analisis, es necesario gque un minimo de cuatro personas
ingrese su evaluacidon del proceso. Para ésto, fueron seleccionadas las personas can el perfil
mas indicado para realizar el andlisis, que requeria tener un conocimiento amplio del proceso
completo, es decir, de cada subproceso que lo integra, asi como una cierta nocidén y manejo de
los términos utilizados en el analisis: valor, costo, tiempo y tipos de pasos (CODIS). Las

personas seleccionadas para el analisis fueron:

TR T T Pt K ]
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s Gerente General
» Gerente de Produccion
+ Jefe de Control de Calidad

+ Asistente de Calidad

Para tener un criterio de analisis cimentado en las mismas bases, fue entregada a cada
una de estas personas, una descripcion general del AVA, asi como las definiciones de los

conceptos necesarios para realizar el andlisis y una serie de gjemplos.

| a evaluacion del proceso por parte de cada persona, consistio en realizar dos analisis: e
VCT y el CODIS. En el VCT, se ingresa para cada paso, el valor, costo y tiempo de éste en la
escala antes descrita: un nimero entero entre 0y 5 para el valor y uno entre 1 y 5 parael costoy
el tiempo. En el CODIS se hace una clasificacion del tipo de paso, es decir, se indica si €] paso

es de control, operacion, decision, informacion o soporte.
Una vez ingresada la evaluacion del proceso por parte de cada usuario, se procedid a

realizar en el AVA Expert el analisis del proceso, generando una serie de reportes, tablas y

graficas. Por Gltimo se hicieron las conclusiones y recomendaciones.

B. El AVA Expert Groupware

1. Descripcién

El AVA Expert Groupware, © AVA Expert, como indistintamente se le llamara en el
presente frabajo, es una metodologia disefiada por un grupo de invetigacion guatemalteco,

encabezado por el Doctor Cyrano Ruiz, PhD. Consiste en un modelo extendido del analisis de
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valor agregado que permite a un grupo de usuarios integrar y diferenciar varios AVA realizados
por cada uno de éstos en un proceso determinado. Consiste en un programa de software que

funciona en el ambiente del sistema operativo Windows. Permite registrar las opiniones de una

manera sencilla, clara y ordenada.

El funcionamiento de este programa se puede resumir de la siguiente manera: Primero, es
necesario definir un procesec a analizar. Luego se ingrésan los pasos de éste en el programa.
Después cada usuario evalla ef proceso por medio de una escala cualitativa, asignando el valor,
costo y tiempo de cada paso del mismo. Finalmente el programa almacena y procesa los datos
ingresados y permite generar tablas, graficas y reportes bastante Utiles y reveladores sobre fa

composicion de los pasos gue integran el proceso.

Este programa sirve de apoyo al rediseno del proceso porque permite diferenciar los
pasos que agregan valor y los que no o hacen en él proceso. También con el andlisis del tiempo

y costo de cada paso, se hace mas amplia la diferenciacion entre ios pasos del proceso.

El AVA Expert enriquece el analisis del proceso, al hacerto de forma grupal, facilitando la
comparacién y combinacidn de opiniones. Con i0s datos procesados que este programa
proporciona, es posible crear una agenda de discusidn para el redisefo del proceso de una
forma ordenada, en la gque sdlo se discutiran los pasos en jos que hubo discrepancia de
opiniones. De esta manera, se da a todos los usuarios la oporfunidad de exponer sus puntos de
vista, opiniones y experiencias en las partes del proceso en gue mas se necesitan, con lo que se

logra realizar una discusidén y un planteo de cambios y mejoras de una forma mas eficiente,



2. Conceptos importantes del AVA Expert Groupware

El AVA Expert tiene un enfoque basado en los principios y objetivos del AVA per;) es una
metodologia con un alcance mayor que permite [a generacion y el manejo del analisis
apoyandose en la estadistica. A continuacion se describen los conceptos en los que el AVA
Expert sustenta su analisis de los procesos.

Analisis de Valor, Costo y Tiempo

Como ya se menciond antes, el AVA Expert dentra de su enfoque considera, ademas del
Valor, los conceptos de Costo y Tiempo como parte del analisis. Estos tres aspectos son
manejados subjetivamente y el usuario los registra de forma cualitativa, basandose en una

escala.

En e AVA Expert, al igual que en el AVA, cada paso del proceso es evaluado desde Ia
perspectiva del diente para determinar si agrega o no, valor al producto. Sin embarge ambos se
diferencian en que en el AVA, este andiisis es de tipo binario, es decir, que bajo este enfoque, al
analizar cada"paso existen dos posibles respuestas: el paso agrega valor 0 el paso no agrega
valor. Ei AVA Expert realiza también este analisis pero de una forma mas amplia, al no hacerlo
dicotémico. Para esto se vale de la utilizacion de una escala subjetiva en Ia que se cualifica cada
paso, asignandole un valor que puede variar, de forma discreta en distintos niveles, entre un
minimo v un maximo de dicha escala. Para el costo y el tiempo, que no son categorias
empleadas en el AVA, el AVA Expert las maneja de la misma forma que lo hace con el valor,
como ya se menciond anteriormente. £l AVA Expert permite tener este ingreso de datos no
binaric y cualitativo dentro de una escala péro, al igual que el AVA, el resultado que presenta, es

binario.




a

Dentro del analisis del AVA Expert estos términos se definen de la siguente forma:

» Valor: Satisfaccidon que el pasc del proceso proporciona al cliente. El valor estimado para
cada paso puede adquirir algtin vator entero de 0 a 5. Este namero cualifica la percepcion
que tiene el usuario sobre el valor afadido que dicho paso representa para el cliente. Ruiz et

al (1997:23).

» Costo: Conjunto de recursos utilizados para llevar a cabo un paso del proceso, excluyendo
el recurso tiempo. El costo estimado puede vanar entre 1 y 5. Este ndmero cualifica la
estimacion del usuario sobre el costo que representa realizar el paso del proceso. Soic se

permite asignar unidades enteras. Ruiz et al (1997:23).

« Tiempo: Apreciacion de la duracion de un paso dentro de un proceso. El tiempo estimado
para cada paso puede asignarse como un valor entero entre 1 y 5. Este numero cualifica,
segdn la percepcion del usuario, el tiempo requerido para la realizacion de cada paso. Ruiz

et al (1997:23).

Las escala utilizada para cualificar la satisfaccion del cliente, que es la def valor, varia
entre O y 5 debido a que pueden existir pasos que no agreguen valor en tanto que la escala para
el costo y el tiempo varia entre 1 y 5 porque por muy barato que resulte hacer el paso del
proceso y por muy rapido que éste se haga, siempre se estara haciendo uso de estos recursos,

aungue sea de una forma minima, pero no se les puede asignar un valor cero.
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Analisis CODIS

Este es otro andlisis del proceso, que realiza el AVA Expert. Por medio del andlisis
CODIS se clasifica cada paso del proceso de acuerdo a la categorfa que perlenece: control,
operacion, decision, informacion o soporte. De ahi su nombre.

Cada paso del proceso puede pertenecer dnicamente a una de estas cinco categorias.

Para dar una idea mas clara de Io que comprende cada categoria, se describen a continuacion.

« Control: Un paso de control es el que involucra actividades de verificacion, revision,

comprobacidn o inspeccion.

« Operacitn: Los pasos de operacion son los mas importantes en el proceso porque son los
que ftransforman el producto y le agregan valor Pueden ser considerados pasos de
operacion dentro de los procesos fabriles, aquellos que produzcan una transformacion en la
materia prima o procesada, tales como mezciar, tejer, cortar, pulir y ensambiar. Cuando el
producto es un servicio, 10s pasos de operacion pueden ser la generacion del servicio, el

registro de transacciones o la realizacion de pagos.
e Decisidn: Dentro de esta categoria estan aguellos pasos en los qué se requiere analizar una
situacion y se tome una accion al respecto. Entre los pasos de decision se pueden

mencionar los que implican determinar, estimar o establecer.

+ Informacién: En un paso de informacion, esta es proporcionada o solicitada.
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+ Soporte: Los pasos de soporte son los que apoyan la realizacién de un paso y contribuyen

indirectamente a la realizacion del mismo.

Frecuencia de ejecucion de pasos

El AVA Expert permite diferenciar en el andlisis situaciones en ias que hay pasos que no
se realizan todas las veces de los que se ejecutan siempre. Por esto, al ser ingresados los pasos
del proceso al programa, estos se clasifican en dos lipos: pasos de accion o pasos de condicion.
Los pasos de accidon son los que se realizan siempre, mientras que los pasos gue se ejecutan
algunas veces, se asocian a una condicion para su realizacion. Dentro de los pasos de condicion

se especifica el porcentaje estimado de ejecucion de los mismos.

El trabajo en grupo

En el trabajo de equipo cuando lo que se realiza es un analisis, es mejor que el de un
solo individuo porque estd enriquecido por varias opiniones y el mismo problema es enfocado
desde varios puntos de vista, Asi también, las soluciones propuestas son mas variadas. Como
ya se menciond anteriormente, el AVA Expert da soporte al frabajo en grupo, permitiendo
integrar y contrastar opiniones dentro del grupo que lleva a cabo el analisis de un proceso.

Este sistema permite identificar cuando existe consenso en las opiniones sobre la
cualificacion de un paso y cuando existe discrepancia. Para ésto, compara el valor asignado (en
las escalas de Valor, Costo y Tiempo} a cada paso de cada usuano contra el promedic de los
valores del resto del grupo. Si este valor se aleja mucho del promedio, en por io menos, el

andlisis de un usuario, entonces habra discrepancia, de lo contrario, habra consenso.
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C. Proceso de fabricacion de tejido plano

El proceso de fabricacion de tejido plano en la empresa Lacetex consta de siete
subprocesos que 1o integran, los cuales son listados en orden cronologico y descritos a
continuacion. También fue necesario describir los pasos limites del proceso, es decir, el paso en

el que comienza la descripcion y el andlisis y el paso donde termina.

+ Proceso a Analizar: Proceso de fabricacion de tejido plano
*» Iniciaen: Hilo es sacado de bodega
» Terminaen: Tela es llevada a bodega de producto terminado

+ Subprocesos:

1. Urdido

Este subproceso consiste en fabricar enjulios de urdimbre, a partir de conos de hilo. Para
ésto se utiliza la maquina conocida como urdidora, que consta de tres partes principales. Las
filetas, ef tambor y el tubo de enjulio. Las filetas son una especie de estanterias en las que son
colocados los conos. Estos son seleccionados al azar de varias cajas de diferentes partidas.
Esta seleccion aleatoria se hace para obtener una mezcla de hilos lo mas variada posible. Conos

de la misma caja y partida pueden presentar fallas o irregularidades en los mismos lugares y que

al fabricar la tela provocarian la aparicién de franjas en la misma.

Una vez llenas de conos, las seis filetas que utiliza la urdidora, se colocan en una
estructura que las alinea en forma perpendicular al tambor, gue es una estructura cilindrica. Los
conos quedan ubicados de modo gque sus ejes de rotacion sean paralelos al del tambor. Las
puntas de los hilos son amarradas a este y se realiza el urdido, que consiste en enroliar el hilo de

todos los conos en el tambor, de manera que éste toma la apariencia de un cono de gran



tamafio. Luego se realiza el plegado que consiste en pasar el hilo enrollado en el tambor al tubo
de enjuiio, con una rotacion simuitdnea de ambos, que también tienen sus ejes de rotacion

dispuestos en forma paralela.

Figura 9: Urdida. En esta ilustracion observa, a la izquierda, los conos ubicados en las
filetas y a la derecha, los hilos enrollados en el tambor de {a urdidora (que asemeja ser un gran

cono de hilo). Wingate (1974:285).

2. Engomado

El engomado consiste en desenrollar el hilo del enjulio, sumergirlo en una “goma" que es
un compuesto quimiqo que mejora sus propiedades, haciéndolo mas flexible y resistente a ia
tension. Despues de ser engomados, los hilos pasan por rodillos secadores que calientan y
evaporan ia humedad que tienen. Durante este proceso el hilo asemeja ser una tela pero en
realidad son un montdn de fibras paralelas que al final vuelven a ser enroliados en otro tubo de

enjulio.



Figura 10: Engomado. A la izquierda de la ilustracion, se observa los rodillos secadores, y
a la derecha, se observa el enjulio que se esta formando con hilo engomado. Wingale

(1974:285).

3. Tejido

Los enjulios engomados son lievados al area de tejido. E! subproceso de tejido es el mas
largo e importante de los que integran el proceso de fabricacion de tejido piano, porque es aqui
donde se hace ia tela. En esia area trabaja la mayor cantidad de personal y consta de
aproximadamente 120 telares. Este proceso de tejido es continuo y los telares funcionan dia y
noche, siéndo tnicamente detenidos para cargar un nuevo enjulio de urdimbre o por alguna
reparacion. Hacer un rollo de tela de aproximadamente 300 yd. toma entre diez v doce dias en
los telares de lanzadera. De un enjulio de urdimbre se pueden fabricar aproximadamente ocho

rollos de tela de 300 yd.



Figura 11: Telares fabricando tejido plano. El proceso de tejido lo realizan los telares, que

unicamente requieren supervision humana. Wingate (1974:286).

4. Revision

El subproceso de revision consiste en ia inspeccion de la tela para detectar fallas y en
base a ésto, clasificarla para diferentes usos. La tela es revisada en la mesa de inspeccion, que
consiste de un tablero inclinado con adecuada iluminacion. Ef rollo de tela se coloca en la parte
trasera del tablero. Luego la tela va siendo desenrollada de su tubo y desciende extendida sobre

el tablero, frente al cual esla situado el revisador, que es 1a persona que la inspecciona y detecta

todas lag fallas e imperfecciones. La tela es enrollada en otro tubo en la parte frontal del tabiero. -

Al detectar una falia en la telg, la persona detiene el paso de ésla, determina qué tipo de
falia es, lee en un contador a qué distancia dei rollo ocumd y lo apunta en una boleta de control,
que lieva toda la informacion de ese rolio de tela. Al finalizar, hace un recuento de todos los
errores que hubo en la tela y asigna un grado de clasificacion para el uso que se le puede dar,
puesto que hay fallas que pueden ser menos visibles en tejidos de diferentes colores. Luego de

ia revision la tela es almacenada en bodega.
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Figura 10: Revision. La persona busca identificar fallas en la tela. Wingate {1974:286).

5. Tenido

El subprocesc de tefiido consiste en dar color a la tela, que en la mayoria de los casos ha
sido fabricada con hilo blanco. De acuerdo con la clasificacion asignada, una lela puede ser
tertida de un determinado color. Antes de ser tefiida, la tefa es limpiada y sus bordes son
emparejados, quitandole los hilos desparejos. El primer paso del teriido consiste en la
elaboracion de la formula y mezcla de los colorantes para dar el lone deseado. La tela es lavada
para quitarie polvo, manchas y la “goma” aplicada en el subprocesoc de engomado. Luego se
prepara el tinte y se tifie la tefa. Este proceso se puede llevar a cabo en jiggers, barcas o

maquina de tefido a presion.

6. Acabado

En este subproceso, como su nombre lo indica, se le da el acabado final a la tela. Se
utiiza una maquina de acabado, en la que la tela es baflada en una solucion de resina y
suavizante. Luego es secada a alta temperatura y enrollada en otro tubo. Mientras es enrollada,

es también inspeccionada para delectar fallas.
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Figura 11: Rama (maquina que da el acabado final a la tela). Wingate (1974:199).

7. Doblado y empaque

En este subproceso la tela es doblada, cortada y empacada. Se hace uso de una maquina
dobladora, la cual es detenida cuando el operador desea hacer un corte en la tela. Mientras la
tela es doblada, el operador fa inspecciona, buscando fallas. Sobre la base de lo observado y lo
descrito en la tarjeta, le asigna un grado de calidad. La tela clasificada es etiquetada para

identificacion y empacada. Luego es lievada a la bodega de producto terminado.



Vi. RESULTADOS

£n el presente capitulo se exponen los resultados obtenidos en el analisis efectuado con
el AVA Expert. Se presentan tres reportes por cada subproceso analizado, asi como cuatro

tablas. Los reportes expuestos en el presente trabajo son:

Analisis Consolidado del Proceso

Sintesis del Analisis Consolidado del Proceso

Porcentajes Globales de Usuarios
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Anziliéis Consolidado del Proceso

Proceso: Tejido Plano

AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Costo y Tiempo indican el promedio de los datos ingresados por
todos los usuarios. En la cobumna CODIS, se indica(n) la{s) categoria{s) CODIS ingresadas mds frecuentemente.

Deseripcion Valor* Costo™* Tiempo**  CODIS
Urdido 28 30 3.0 Operacion
Engomado 28 2.5 25 Operacion
Tejido 4.8 4.0 45 Operacion
Revision 1.0 1.5 2.0 Control
Tedtido 3.8 30 3.8 Operacion
Acabado 28 23 2.0 Operacion
Doblado y Empadque 2.8 2.0 23 Operacion

* seencuentra entre 0.0y 5.0

** se encuentra entre 1.0 y 5.0 Pdgina 1
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Analisis Consolidado del Proceso

Proceso: Urdido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Costo y Tiempo indican el promedio de los datos ingresados por
todos los usuarios. En la columna CODIS, se indica(n) la(s) categoria(s) CODIS ingresadas mds frecnentemente.

Descripcion Valor* Costo** Tiempo**  CODIS

Chofer lleva cajas de hilos de bodega al drea de 0.8 {3 {13 Soporte

urdido

Chofer y Ayudante almacenan hilos a un lado de la 0.3 1.3 I8 Soporte,

urdidora Operacion,
Informacion,
Control

Ayudante coloca conos (de vairas cajas y diferente 1.3 1.8 2.3 Operacion

partida) en 6 filetas

Ayudante almacena filetas al lado de la urdidora 0.8 i0 23 Operacion

Urdidor sefecciona 3 conos para pesarlos 0.3 10 1o Pecision

Urdidor pesa los conos y calculo el yardaje del 0.5 13 13 Operacion

enjulio a producir

Ayudante coloca las 6 filetas en la urdidora 10 13 2.0 Operacion

Urdidor y Ayudante realizan anudado de hilos 2.5 2.5 3.3 - Operacion

nuevos y viejos

Urdidor arranca la urdidora 0.8 10 10 Operacidn

Se realiza el urdido (los hilos son enrollados en 3.3 335 38 Operacion

rambor)

Urdidor inspecciona conos cuando tienen poco hilo 1.0 1.5 2.8 Control

* seencuentra entre 0.0y 5.0
** se encuentra entre 1.0y 5.0 Pdgina I
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,, Analisis Consolidado del Proceso

. Proceso: Urdido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Costo y Tiempe indican el promedio de los datos ingresados por
todos los usuarios. En la columna CODIS, se indica(n) lafs) categoriafs) CODIS ingresadas ms frecuentemente.

Descripcion Valor* Costo** Tiempo**  CODIS
Urdidor para la maquina na 19 1.0 Operacion
Ayudante  prepara twbo de emjulio a wtitizar 1.5 20 23 Soporte,
(coioca, limpia y engrasa) Operacion
Urdidor realiza plegado (para hilo del tambor al 2.5 23 30 Operacion
enjulio}
Urdidor llena boleta de control de urdido 03 10 Lo Informacion,
Control
Ayudante transporta enjulio ol drea de Engomado 0.5 1.3 L5 Soporte
Enjulio es almacenado en drea de Engomado g3 1.3 2.0 Soporte

|
* seencuentra entre 0.0y 5.0
** s¢ encuentra enire 1.0y 5.0 Pagina 2



- Analisis Consolidado del Proceso

Proceso: Engomado
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Coste y Tiempo indican el promedio de los datos ingresados por
todos los usuarios. En la columna CODIS, se indica(n) la(s) categoria(s) CODIS ingresadas mds frecuentermente.

Descripcion Valor* Costo™* Tiempo**  CODIS
Ayudante levanta enjulio con polipasto y lo coloca 1.3 L5 L8 Operacion
en engomadord

Operador vy Ayudante unen los ultimos hilos de 2.3 23 20 Operacion
enjulio engomado con los primeros del enjulio a

engomar

Operador abre llaves de vapor de rodillos 1.0 1.0 1.0 Operacion
secadores

Operador y Ayudante hacen pasar la union de 1.3 1.3 L5 Operacion
enfulios por engomadora

Operador gradila manometros de presién de 10 1.0 10 Conirol
exprimidy

Operador y Ayudante colocan varillas separadoras 2.3 23 2.8 Operacion
y hacen la cruz

Operador corta la union de enjulios 15 1.0 1.0 Operacion
Ayudante desmonta enjulio engomado 1o 10 1.3 Operacion
Ayudante coloca y prepara tubo de enjulio a 1.0 1.0 1.3 Soporte,
engomar Operacion
Operador y Ayudante fijan puntas de hilo a tubo 13 1.0 10 Operacion
Operador y Ayudante agrupom conjuntos de hilos 1.8 23 33 Operacion
entre dientes del peine

Operador  llena batea (deposito) de goma 15 2.0 2.0 Operacion
(previamente preparada)

* se encuentra entre 0.0y 5.0
** se encuentra enfre 1.0y 5.0 Pagina 1



-43 -

Analisis Consolidadoi del Proceso

Proceso: Engomado
AVA Expert Groupware

Fecha de emisién de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Costo y Tiempo indican el promedio de los datos ingresados por
todos Ios usuarios. En la columna CODIS, se indica(n) las) categoriafs) CODIS ingresadas mds frecuentemente,

Descripcion Valor* Costo™* Tiempo**  CODIS
Operador arranca magquina engomadora L3 1.8 1.0 Operacion
Operador pinta franjas en hilo para aviso de finde 1.3 1o 1.0 Operacion
rollo de urdimbre en telar
Se realiza el engomado del enjulio 33 35 4.0 Operacion
Operador supervisa temperatura de secado, estado 1.0 L& 1.8 Control
del hilo y engomadora
Ayudante desmonta enjulio engomado 1.3 1.3 1.8 Operacion
Ayudante coloca el enjulio en tarima 0.8 1.0 1o Operacion
Ayudante llena tarjeta de control det enjulio 08 1.0 10 Informacion
Enjulio queda almacenado en tarima 0.3 10 L5 Soporte,
Operacion
Chofer transporta enjulio engomado ol drea de 0.8 13 1.5 Soporte,
felares Operacion

* seencuentra entre 0.0y 5.0
** se encuenirg entre 1.0y 5.0 Pagina 2
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Analisis Consolidado del Proceso

Proceso: Tejido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Costo y Tiempe indican el promedio de los datos ingresados por
todos fos usaarios. En la columna CODIS, se indica(n) la(s) categorials) CODIS ingresadas mds frecuentemenie.

Descripcion Valor* Costo** Tiempo**  CODIS
Ayudante y Chofer colocan rollos en torre 08 13 20 Soporte,
Operacion
Rollos permanecen un tiempo variable en ese lugar 0.3 13 23 Soporfe,
Operacion
Tejedor detiene el telar con enjulio casi vaclo 1.3 1.3 1.5 Operacion
Tejedor informa al armador que es necesario 0.8 L0 1.0 Informacion

colocar nuevo enjulio of telar

Engrasador limpia y engrasa el telar 15 1.8 2.5 Soporte,
Operacion
Anudador retira enjulio usado del telar 10 10 18 Soporie,
Operacion
Ayudante Heva enfulio nuevo al telar 1.3 1o 1.8 Soporte,
Operacion
Anudador coloca enjulio nuevo en telar 18 2.0 2.0 Operacion
Anudador prepara urdimbre del enjulio para 15 2.0 2.3 Operacion
anudar con la del telar
Anudador coloca maquinilla para anudar L5 1.0 1.8 Soporte
Anudador anuda urdimbres 28 2.8 2.8 Operacion

* Se encuentra entre 0.0y 5.0
** se encuentra entre 1.0 y 5.0 Pigina I
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Analisis Consolidado del Proceso

Proceso: Tejido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Costo y Tiempo indican el promedio de los datos ingresados por
todos los usuarios. En la columna CODIS, se indica(n) lafs) categoriu(s) CODIS ingresadas mds frecuentemente.

Descripcion Valor* Costo™* Tiempo**  CODIS
Anudador hace pasar nudos por el telar 18 L5 23 Operacion
Anudador inspecciona telar y lo arranca Lo 10 13 Control
Tejedor Hena tarjeta de control del rolfo de tela 05 1.0 /3 Informacion
Tejedor supervisa el funcionamiento del telar y el 1.0 1.5 23 Controf

tejido de la tela

La tela es tejida en el telar 45 43 3.0 Operacion
Revisador ambulante corra roilo de tela 18 1.3 2.0 Operacion
Ayudante Heva roflo de tela al drea de Revision 0.5 1.3 {18 Soporte

* se encuenira entre 0.0y 5.0
** se encuenira entre 1.0y 5.0 Pdgina 2
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Analisis Consolidado del Proceso -
Proceso: Revision
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Costo y Tiempo indican el promedio de los datos ingresados por
todos los usuarios. En la columna CODIS, se indica(n) la(s) categoria(s) CODIS ingresadas mds frecuentemente.

Descripcidn Valor* Costo** Tiempo™*  CODIS

Rollo de tela es almacenado en tarima 0.0 i3 2.3 Soporte,
Operacion

Revisador coloca rollo en mesa de revision 0.8 1o 2.3 Soporte,
Operacion

Revisador inspecciona tela y anota failas en hoja 1.3 15 2.8 Control

de control

Revisador pesa, mide y revisa la cantidad y tipo de 1.3 I3 18 Control

Jallas

Revisador cansulta a Jefe sobre clasificacion para 0.0 10 1.0 Deciston

asignar a la tela

ST

Jefe clasifica rela 13 10 i3 Decision
NO:

Revisador clasifica la tela 08 Lo 18 ' Decision
Revisador Hena boleta de control del rolio de tela 13 15 L& Informacion
Hevisador almacena roflo de tela revisado en 05 13 L5 Soporte,
farima Operacion
Ayudante lleva rollo de tela a bodega 03 L3 13 Soporte,

Operacion

* se encuentra entre 0.0y 5.0
** se encuentra entre 1.0y 5.0 Pdgina 1
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Analisis Consolidado del Proceso

Proceso: Teitido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Costo y Tiempo indican el promedio de los datos ingresados por
todos los usuarios. En la columna CODIS, se indica(n) la(s) categoria(sy CODIS ingresadas mds frecuentemente.

Descripcion Valor* Costo™* Tiempo**  CODIS

| Supervisor indica a tinforero qué tela debe traer 0.8 1.9 L5 Decision

‘ Tintorero se dirige a bodega 0.3 1.0 1.3 Operacion
Tintorero selecciona tela a utilizar L3 13 1.8 Decision
Tintorero lleva tela al drea de Teflido 08 10 i5 Operacion
Asistente escribe formula del colorante 15 1.0 i8 COperacion
Asistente entrega formula al Supervisor 0.5 10 1.3 Operacion
Supervisor pesa cantidades de colorantes de 13 13 18 Operacién
Jormula ‘
Supervisor entrega colorantes a Tintorero 0.8 {0 1.3 Operacion
Tintorero lava la tela para quitar goma y suciedad 3.0 3.0 35 Operacion
Tintorero prepara el tinie 20 18 2.3 Operacidn
Tintorero tifie la tela 4.5 43 4.8 Operaciin
Tintorero carga la tela en carrela 0.3 1.0 235 Operacidn
Tintorero lleva tela teflida al drea de Acabados 0.3 1.3 13 Soporte,

Operacion

* se encuentra entre 0.0y 5.0
** se encuentra entre 1.0y 5.0 Pdgina 1




- 48 -

Analisis Consolidado del Proceso

Proceso: Acabado
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores numéricos de las columnas Valor, Costo y Tiempo indican el promedio de los datos ingresados por
todos los nsnarios. En la columna CODIS, se indica(n) lafs) categoria{s) CODIS in gresadas mds frecuenternente.

Descripcion Valor* Costo** Tiempo**  CODIS
Tela tefiida es almacenada (tiempo variable) en 0.0 LS 23 Soporte,
drea de Acabado Operacion
Operador clasifica tela para acabar segin 1O 18 L& Decision
prioridades

Operador  determina  cantidod de  resina y 18 1.8 18 Operacion
suavizante a usar en acabado

Operador mezcla resina y suavizante en mdquing 1.3 L 2.0 Operacion
de acabadv

Operador y Ayudante colocan rollo en mdquina de 1.3 L3 L& Operacién
acabado

Operador gradin en magquina ancho de tela y 1.3 1.0 I3 Operacion,
temperatura de secado Control
Operador arranca maguing 13 i0 1.0 Operacion
Se realiza el acabado 3.8 35 3.3 Operacion
Ayudante inspecciona tela acabada para detectar 0.8 13 2.0 Control
Jallas

Ayudante lleva rollo de tela al drea de Doblade y 0.5 1.0 1.3 Soporte,
Empague Operacion

* se encuentra entre 0.0y 5.0
** se encuentra entre 1.0y 5.0 Pagina 1
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Analisis Consolidado del Proceso

Proceso: Doblado y Empaque
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Los valores nueméricos de las columnas Valor, Costo y Tiempe indican el promedio de los datos in gresados por
todos los usuarios. En la columna CODIS, se indica(n) la(s) categoria(s) CODIS ingresadas mds frecuentemente,

Descripcion Valor* Costo** Tiempo**  CODIS
Rollo de tela acabada es colocado en farima 0.3 1.5 13 Soporte
Tela permanece en tarima (tiempo variable) 0.3 15 1.8 Soporte
Operador  determina  tela  a  doblar  segun 0.8 10 13 Decisién
prioridades
Operador y Ayudante colocan rollo de teia en 1.3 10 i Operacion
dobladora
Tela es doblada 30 23 30 Operacion
Operador inspecciona tela para detectar fallas 13 i3 30 Control
Operador corta tela en maletas de 50, 70 1006 200 2.5 20 33 Operacion
wd.
Operador consulia a Jefe sobre calidad a asignar a = 1.5 1.0 13 Decision
la tela
SI:

Jefe determing grado de calidad de la tela 1.8 1.0 18 Decision
NO:

Operador determina grado de calidad de 1.5 10 15 Decision

la tela
Pega etiqueta de identificacion a la tela 1.8 1.3 1.3 Operacion
Ayudante empaca tela en bolsa pldstica 2.0 1.8 2.0 Operacion
Operador lleva tela a bodega de producto 0.8 1.3 20 Soporte
ferminado

* se encuentra entre 0.0 y 5.0
** se encuentra entre .0y 5.0 Pigina 1




Analisis Consolidado del Proceso

Proceso: Tejido Plano

AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedios de los datos ingresados por todos los

usuarios sintetizados en dos cat

Tiempo.

En la columna Agrega Valor,

egorias: Si/No para Agrega Valor, Bajo/Ale para Costo y Corto/large para

“si indica que el valor del paso respectivo fue > 1.5, y “no” indica lo contrario
En la columna Costo, “alte” indica que el costo del paso respective fue > 2, y “bajo” indica lo contraric

En la columna Tiempo, “large” indica que e tiempo del paso respective fue >2, y “corte” indica lo contrario

Descripcion Agrega Valor* Costo Tiempo
Urdido si alto largo
Engomado si alte largo
Teficdo sf alto largo
Revision 1o bajo corto
Tefiido sf alto largo
Acabado si alto corto
Doblado y Empaque si bajo largo

Pidgina 1




Sintesis del Analisis Consolidado
del Proceso

Proceso: Urdido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedios de los datos ingresados por todos los
usuarios sintetizados en dos categorias: Si/Ne para Agrega Valor, Bajo/Alto para Costo y Corto/Largo para
Tiempo.

En la columna Agrega Valor, “si” indica que el valor del paso respectivo fue > 1.5, y “no” indica lo contrario

En la columna Costo, “alto” indica que el costo del paso respectivo fue > 2, y “bajo” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “largo” indica que el tiempo del paso respective fue >2,y “corte” indica lo contrario

Descripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Chaofer leva cajas de hilos de bodega al drea de no bajo corto
urdido

Chofer y Ayudonte almacenan hilos a un lado de la no bajo corto
urdidora

Ayudante coloca conos (de vairas cajas v diferente no bajo largo

pariida) en 6 filetas

Ayudamnte almacena filetas al lado de la wrdidora no bajo largo
Urdidor selecciona 3 conos para pesarlos no bajo corto
Urdidor pesa los conos y calcula el yardaje del no bajo corto

enjulio a producir

Ayudante coloca las 6 filefas en la urdidora no bajo corto
Urdidor y Ayudante realizan anudado de hilos no alto largo
nuevoes y Viejos

Urdidor arranca ky urdidora no bajo corto
Se realiza el wrdido (los hilos son enrollados en si alto largo
fambor)

Urdidor inspecciona conos cuando tienen poco hilo no bajo largo

Pdgina 1



Sintesis del Analisis Consolidado
del Proceso

Proceso: Urdido
AVA Expert Groupware

FFecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedios de los datos ingresados por todos los
usuarios sintetizados en des categorias: SVNe para Agrega Valor, Bajo/Alto para Costo y Corte/Largo para
Tiempo.

En la columna Agrega Valor, “si” indica que el valor del paso respectivo fue > 2.5, y “no” indica lo contrario

En la columna Costo, “alte” indica que el costo del paso respective fue > 2, y “bajo” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “largo” indica que el tiempo del pase respectivo fue >2, y “corta” indica lo contrario

Deseripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Urdidor para la miquina no bajo corto
Ayvudante prepara mbo de enjulio a utilizar (coloca, 1o bajo largo
limpia y engrasa)

Urdider reaitza plegado (para hilo del tambor al 1o alio largo
enjulio)

Urdidor Hena boleta de control de urdido no bajo corto
Ayudante ransporta enjulio al darea de Engomado no bajo corto
Enjulio es almacenado en drea de Engomado no bajo corto

Pidgina 2



Sintesis del Analisis Consclidado
del Proceso

Proceso: Engomado
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Custo y Tiempo representan los promedios de los datos ingresados por todos los
usuarios sintetizados en dos categorias: Si/No para Agrega Valor, Bajo/Alte para Costo y Corto/Largo para
Tiempo.

En Iz columna Agrega Valor, “si” indica que el valor del paso respectivo fue > 2.5, y “no” indica lo contrario

En la columna Costo, “alto” indica que el costo del paso respectivo Jue > 2, y “bajo” indica lo conirarip

En la columna Tiempo, “targo” indica que el tiempo del paso respectivo fue >2, y “corto” indica lo contrario

Descripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Ayudante levania enjulio con polipasto y lo coloca en HO bajo corto
engomadora

Operador y Ayudante unen los wltimos hilos de HO alto corto
enjulio engomado con lus primeros del enjulio a

engomar

Operador abre laves de vapor de rodillos secadores 1o bajo corto
Operador y Ayudante hacen pasar la unién de no bajo corto
enjulios por engomadora

Operador  gradia mandmetros de  presion de no bajo corto
exprimido

Operador y Ayudante colocan varitlas separadoras y 1o alto largo
hacen la cruz

Operador corta la union de enjulios 0 bajo corto
Ayudante desmonta enjulia engomado ng bafo corto
Ayudante coloca y prepara tubo de enjulio a engomar no bajo corto
Operador y Ayudante fijan puntas de hilo a tubo no hafo corlo
Operador y Ayudante agrupan conjuntos de hilos no alto largo

entre dientes del peine

Pdgina 1
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Sintesis del Analisis Consolidado

del Proceso

Proceso: Egomado

AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedias de los datos ingresados por todos los
uswarios sinletizados en dos categorias: Si/No para Agrega Valor, Bajo/Alto para Costo ¥ CortoyLargo para

Tiempo.

En la colurmna Agrega Valor, “st” indica que el valor del paso respective fue > 2.5, v “no” indica le contrario

En la columna Costo, “alte™ indica que el costo del paso respectivo fue > 2, y “bajo” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “largo” indica que el tiempo del paso respectivo fue >2, y “corto” indica lo contrario

Descripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Operador  lena batea  (deposito)  de  goma no bajo corio
(perviamente preparadaj

Operador arranca mdaquina engomadora no bajo corto
Operador pinta franjas en hilo para aviso de fin de no bajo corto
rollo de urdimbre en telar

Se realiza el engomado del enjulio sf alto largo
Operador supervisa temperatura de sceado, estado no bajo corfo
del hilo y engomadora

Ayudante desmonta enjulio engomado no bajo COorto
Ayudante coloca el enjulio en tarima no bajo corto
Ayudante llena tarjeta de conrol del enjulio no bajo Corto
Enjulio queda almacenado en tarima no bajo corto
Chofer transporta enjulio engomade al drea de no bajo cor{o

telares
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Sintesis del Analisis Consolidado -

del Proceso

Proceso: Tejido
AVA Expert Groupware

Fecha de emisién de reporte: 9/29/98

Las colwmnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedios de los datos ingresados por todos los
usuarios sintetizados en dos categorias: Si/No para Agrega Valor, Bajo/Alte para Costo y Corto/Largo para

Tiempo.

En la columna Agrega Valor, “st” indica que el valor del pase respective fue > 2.5, y “no” indica lo contrario

En la columna Costo, “alto” indica que el costo del paso respective fue > 2, y “baje” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “largo” indica que el tiengpo del paso respectivo fue >2, y “corto” indica lo contrario

Descripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Ayudante y Chafer colocan rollos en torre no bajo COFto
Rollos permanecen un tiempo variable en ese lugar no bajo largo
Tejedor detiene el telar con enjulio casi vacio no bajo corta
Tejedor informa al armador que es necesario colocar no bajo corto
nuevo enjulio al telar

Engrasador limpia y engrasa el telar no bajo largo
Anudador retira enjulio usado del telar no hajo corto
Ayudante lleva enjulio nuet;o al telar 1o bajo corto
Anudador coloca enjulio nuevo en telar no bajo corto
Anudadér prepara urdimbre del enjulio para anudar o bajo largo
con fa del telar

Anudador coloca maguinilla para anudar no bajo corto
Anudador anuda urdimbres 5! alto largo
Anudador hace pasar nudos por el telar no bajo largo
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Sintesis del Analisis Consolidado
del Proceso

Proceso: Tejido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedios de los datos ingresados por todos los
usuarios sintelizados en dos categorias: Si/No para Agrega Valor, Bajo'Alto para Costo ¥y Cono/Largo para
Tiempo.

En la columna Agrega Valor, “ss”™ indica que el valor del paso respectivo fue> 2.5, y “no” indica lo contrario

En la columna Costo, “alto” indica que el costo del pase respective fue > 2, y “bajo” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “large” indica que el tiempo del paso respectivo fue >2, ¥ “corte” indica lo contrario

Descripcion Agrega Valor=  Costo Tiempo
Anudador inspecciona telar y lo arranca no bajo corto
Tejedor Hena tarjeta de control del roilo de tela Ho bajo corlo
Tejedor supervisa el funcionamiento del telar y el no bajo largo

tejido de la tela

La tela es refida en el telar 5i alto largo
Revisador ambulante corta rollo de tela no bajo corto
Avudante leva rollo de tela al drea de Revision no bajo corto

Pugina 2
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Sintesis del Analisis Consolidado
del Proceso

Proceso: Revision
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedios de los datos ingresados por todos los
usuarios sintetizados en dos categorias: Si/No para Agrega Valor, Bajo/Alio para Costo y Corto/Large para
Tiempo.

En la columna Agrega Valor, “si” indica que el valor del paso respective SJuite > 2.5, y “no” indica lo contrario

En la columna Costo, “alto” indica que el costo del paso respective fue > 2, y “bajo” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “largo” indica que el tiempo del pase respective fue >2, y “corto” indica lo contrariv

Descripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Rollo de fela es almacenado en tarima no bajo largo
Revisador coloca rotfo en mesa de revisién Ho bajo largo
Revisador inspecciona tela y anota fallas en hoja de "o bajo largo
control

Revisador pesa. mide y revisa la cantidad y tipo de no bajo corto
Jallas

Revisador consulla a Jefe sobre clasificacion para no bajo corfo

asignar a la tela

Si:

Jefe clasifica rela no bajo corio
NO:

Revisador clasifica la tela no bajo corto
Revisador llena boleta de control del rollo de rela no hajo corto
Revisador almacena rollo de tela revisado en arima HO bajo corto
Ayudante fleva roflo de tela a bodega no bajo corio

Pdgina [
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Sintesis del Analisis Consolidado
del Proceso

Proceso: Teriido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedios de los datos ingresados por todos los
usuarios sintetizados en dos categorias: Si/No para Agrega Valor, Bajo/Alto para Costo y Corto/Largo para
Tiempo.

En la columna Agrega Valor, “si” indica que el valor de pase respective fue > 2.5, y “no” indica lo contrario

En fa colunna Costo, “alto” indica que ¢l costo del Paso respective fue > 2, y “bajo” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “largo” indica que el tiempo del paso respective fue >2, y “corto” indica lo contrario

Descripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Supervisor indica a tintorero qué tela debe traer RO bajo corio
Tintorera se dirige a bodega 10 bajo corto
Tintorero selecciona tela a urilizar no bajo corto
Tintorero lleva tela al drea de Tefido no bajo corto
Asistente escribe férmula del calorante o bajo corto
Asistente enirega formula al Supervisor no bajo corto
Supervisor pesa cantidades de colorantes de formula no baja COrlo
Supervisor entrega colarantes a Tintarera no bajo corta
Tintorero lava la tela para quitar goma y suciedad si alia larga
Tintarera prepara el tinte no bajo larga
Timorero tifie la tela sl alta largo
Tintorero carga la tela en carreta no bajo largo
Tintorera lleva tela reftida al dreq de Acabadas no bajo corlo

Pdgina I




Sintesis del Analisis Consolidado

del Proceso

Proceso: Acabado
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedios de los dates ingresados por todos los
usuarios sintetizados en dos categorias: Si/No para Agrega Valor, Bajo/Alte para Coste y Corto/Largo para

Tiempo.

En la columna Agrega Valor, “si” indica que ef valor del paso respective fue > 2.5, y “no” indica lo contrario

En la columna Costo, “alto” indica que el costo del Paso respectivo fue > 2, y “bajo” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “largo” indica que el tiempo del paso respective fue >2, y “corto” indica lo contrario

Descripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Tela tefiida es almacenada ftiempo variable) en drea no bajo largo
de Acabado

Operador  clasifica  tela  para  acabar  segun no bajo corto
prioridades

Operador determina cantidad de resina y suavizanite no bajo corto
a usar en acabado

Operador mezcla resina y suavizante en maquina de ho bajo corte
acabado

Operador y Ayudante colocan roflo en méquina de no bajo corto
acabado

Operador gradia en maquina ancho de tela y no hajo corlo
temperatura de secado

Operador arranca maguina no bajo corto
Se realiza el acabado si alto largo
Ayudante inspecciona tela acabada para detectar no bajo corto
Sfallas

Ayudante leva rollo de tela al drea de Doblado y no bajo corto

Empaque

Pagina 1
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Sintesis del Analisis Consolidado
del Proceso

Proceso: Doblado y Empaque
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los promedios de los datos ingresades por todos los
usuarios sintetizados en dos categorias: Si/No para Agrega Valor, Bajo/Alto para Costo y Corto/Largo para
Tiempo.

En la columna Agrega Valor, “si” indica que el valor del paso respectivo fue > 2.5, y “no” indica lo contrario

En la columna Costo, “alto” indica que el costo del Paso respectivo fue > 2, y “bajo” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “largo” indica que el tiempo del Paso respectivo fue >2, p “corto” indica lo contrario

Deseripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Rollo de tela acabada es colocado en tarima no bajo corto
Tela permanece en tarima (tiempo variable) no bajo corto
Operador determina tela a doblar segin prioridades no bajo corto
Operador y Ayudanie colocan rollo de tela en no bajo COrto
dobladora
Tela es doblada si alio largo
Operador inspecciona fela para detectar fallas no bajo largo
Operador corta tela en maletas de 50, 70 160 6 200 no bajo largo
.
Operador consulta a Jefe sobre calidad a asignar a no : bajo COFI0
la tela
SI:

Jefe determina grado de calidad de la tela ne bajo cotto
NC:

Operador determina grado de cakidad de ia no bajo corfo

tela
Pega etiqueta de identificacicn a la tela no bajo corto

Pigina 1
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Sintesis del Analisis Consolidado
del Proceso

Proceso: Doblado y Empaque
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Las columnas Agrega Valor, Costo y Tiempo representan los pramedios de los datos ingresados por todos los
usuarios sintetizados en dos categarias: Si/No para Agrega Valor, Bajo/Alte para Costo y Corto/Larga para
Tiempo.

En la columna Agrega Valor, “si” Indica que ef valor del paso respectivo fite > 2.5, y “na” indica lg contrario

En la columna Costo, “alto” indica que el costo del paso respectivo fue > 2, ¥y “bajo” indica lo contrario

En la columna Tiempo, “large™ indica que el tiempo del paso respective fue >2, y “corto” indica lo contrario

Descripcion Agrega Valor*  Costo Tiempo
Ayudante empaca tela en bolsa plastica no bajo corio
Operador lleva tela a bodega de producio rerminado na bajo corto

Pdgina 2
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Porcentajes Globales de Usuarios

Proceso: Tejido Plano
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Cada columna contiene los porcentajes estimados para cada usuario

Nombre del Usuario % SI agregan Valor % Costo Bajo % Tiempo Corto
Mario Gonzdlez 57% 43% 37%
Rigoberto Vargas 37% 100% 14%

Oscar Rabanales 71% 43% 71%
Roberro Gharzouzi 71% 43% 57%
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Porcentajes Globales de Usuarios

Proceso: Urdido
AVA Expert Groupware

Fecha de emisién de reporte: 9/29/98

Cada columna contiene los porcentajes estimados para cada usuario

Nombre del Usnario

% SI agregan Valor

% Costo Bajo

% Tiempo Corto

Mario Gonzdlez
Rigoberto Vargas
Oscar Rabanales

Raoberto Gharzouzi

18%

0%

82%

94%

100%

76%

33%

82%

71%

063%

Pégina |



Porcentajes Globales de Usuarios

Proceso: Engomado
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Cada columna contiene los porcentajes estimados para cada usuario

Nombre del Usuario % SI agregan Valor % Costo Bajo % Tiempo Corto
Mario Gonzalez 19% 81% 56%
Rigoberto Vargas 0% 86% &81%

Oscar Rabanales 0% 100% 100%
Roberto Gharzouzi 14% 86% 81%
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Porcentajes Globales de Usuarios

. Proceso: Tejido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Cada columna contiene los porcentajes estimados para cada usuario

Nombre del Usuario % ST agregan Valor % Costo Bajo % Tiempo Corto
Mario Gonzdlez 1% 94% 89%
Rigoberto Vargas 6% 89% 8%
Oscar Rabanales 1% 94%% 61%
| Roberto Gharzouzi 17% 8924 72%

Pagina 1
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. Porcentajes Globales de Usuarios

Proceso: Revision
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Cada columna contiene los porcentajes estimados para cadg usuario

Nombre del Usuario % SI agregan Valor % Costo Bajo % Tiempo Corto
Mario Gonzilez 0% 100% 100%
Rigaberto Vargas 0% 160% 36%
Oscar Rabanales 0% 100% 78%
Roberto Gharzouzi 0% &89% 67%
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Porcentajes Globales de Usuarios

Proceso: Teiiido
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Cada columna contiene los porcentajes estimados pura cada usuario

Nombre del Usuario % SI agregan Valor % Costo Bajo % Tiempo Corto
Mario Gonzalez 15% 85% 85%
Rigoberto Vargas 8% 85% 85%

Oscar Rabanales 15% 9% 69%
Roberto Gharzouzi 23% 83% 69%
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Porcentajes Globales de Usuarios

Proceso: Acabado
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Cada celumna contiene los porcentajes estimados para cada usuarip

Nombre del Usuario % SI agregan Valor % Costo Bajo % Tiempo Corto
Mario Gonzdlez 10% 90% 90%
Rigoberto Vargas 10 % 100% 80%

Oscar Rabanales 10% 8% 80%
Roberto Gharzouzi 10% 9% 30%
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Porcentajes Globales de Usuarios

Proceso: Doblado v Empaque
AVA Expert Groupware

Fecha de emision de reporte: 9/29/98

Cada columna contiene los porcentajes estimados para cada usnario

Nombre del Usuario % SI agregan Valor % Costo Bajo % Tiempo Corto
Mario Gonzalez 8% 100% 100%
Rigoberto Vargas 0% 100% 75%

Oscar Rabanales 17% 83% 67%
Roberto Gharzouzi 25% 83% 38%
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VIl. ANALISIS DE RESULTADOS
Necesidad de los pasos

Los resultados obtenidos con la aplicacion del AVA Expert, permiten ver que la mayoria de
los pasos que integran el proceso de fabricacién de tejido plano son operaciones (50% segun
tabla # 3). A pesar de que la mayoria de estos pasos no agregan valor, lo preservan y es
necesaric realizarios para llevar a cabo los pasos posteriores. Estos pasos consisten en
operaciones fijas que en su mayoria, no se pueden eliminar. Sin embargo, todo paso de un
proceso, esta siempre sujeto a una posible mejora y es en este campo, el de mejorar el proceso,
hacia donde esta orientado el enfoque del AVA. Esto implica que la realizacion de este andlisis
no busca como resultado el replanteamiento total del proceso, como io es el método de redisefio

de “hoja en blanco”.

La fabricacion de tejido ptano es un proceso bastante estandarizado, en el que no hay
muchas formas para hacer una misma operacion, es decir, no hay muchos caminos u opciones
para ahorrar tiempo y dinero dentro del proceso, en lo que se refiere a los pasos relacionados
con la operacion de tas maguinas. Sin embargo hay pasos que consisten en transportes o
almacenajes que constituyen los candidatos a ser eliminados y deben ser reducidos al minimo,

para lograr una mayor eficiencia en el proceso.

Esta, como toda empresa, tiene justificado cada subproceso y paso que se realiza, por lo
que éstos se hacen necesarios para poder realizar el producto y constituyen la carretera que nos
lleva desde la mateﬁ'a prima hasta el producto terminado. Sin embargo, en el recorrido por esta
carretera enconframos paradas que retrasan la llegada al objetivo, que son innecesarias y

pueden ser eliminadas o minimizadas.
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La necesdidad de gjecucidn de los pasos es muy importante porque en los gue no
agregan valor pero son necesarios, como es el caso de la mayoria, se: debe encontrar la forma
de mejorarlos. Para moediicar estos pasos en busca de una mejora, el enfoque que se debe
tener no es el de tratar de lograr negar que sean necesarios, sino que debe onentarse a la idea
de gue puede que no sea necesano realizarlos de esta forma, para obtener un mayor beneficio

de estos.

Analisis de Valor, Costo y Tiempo

De acuerdo con los datos gue muestra la tabla # 2 (ver apéndice), se puede observar
que el promedio ponderado de los pasos que agregan valor de los siete subprocesos gue
integran el proceso de fabricacion de tejido plano, constituyen el 10% del total de pasos descritos
para el andlisis. Este valor coincide con el expuesto en la seccidn de Antecedentes en la tabla #
1, por lo que se puede comprobar que el andlisis realizado en el presente trabajo es congruente
con estudios preliminares que han servido para determinar este porcentaje tedrico para un

proceso de fabricacion de tejido.

Al analizar el proceso de fabricacion de tejido plano con los subprocesos que lo integran
como pasos del mismo, se puede observar que el porcentaje de subprocesos que agregan valor
es de 64%. Este dato es bastante lejano al 10% antes mencionado, pero ésto se debe a que en
cada subproceso, hay como minimo, un paso en el que se le agrega valor al producto, por fo que
al analizar cada subproceso como un paso del proceso, dicho subproceso si agrega valor, a
pesar de estar compuesto de aproximadamente un 90% de pasos que no agregan valor. E£s
decir, en este andlisis, el proceso se desglosa en siete subprocesos, en tanto que en el descrito
anteriorments, el 10% se obtuvo de un promedio de los 102 pasos que componen el proceso

total de fabricacion de tejido plano.
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Al observar las tablas 6 y 8, se puede ver que el 90% de los pasos del proceso fueron
clasificados de “costo bajo” y el 77% de los pasos requiere de un tiempo corto para su ejecucion.
Observando el reporte de Sintesis de Analisis del Proceso, se puede ver que la r;layoria de los
pasos que NG agregan valor, presentan un costo bajo, en tanto que los que agregan valor,
generalmente tienen un costo alto y un tiempo largo asociados. Esto se debe a que, como ya se
menciond, la mayoria del valor en los subprocesos, se agrega en las operaciones de
transformacion realizadas por 1as maquinas. De acuerdo alo expuesto, se puede establecer una

relacidon entre agregar valor, costo alto y iempo largo para la minoria de los pasos.
Analisis del proceso Tejido Plano

La utilidad de analizar el proceso de fabricacion de tejido plano, subdividido en los siete
pasos que o componen, se refleja en que permite comparar los subprocesos. Se puede ver que
el subproceso de Revision es el (nico que no agrega valor, segin el analisis. Esto es congruente
con ia definicion de Valor Agregado, en la que se define a un paso que agrega valor, como aquel
en el que existe una transformacion fisica del producto. En el caso de la Revision no existe dicha
transforrnacion porque este subproceso consiste en una inspeccién para detectar fallas y
clasificar 1a tela para su uso posterior. La naturaleza de este subproceso también se comprueba

con & analisis COBDIS, en ef cual este subproceso fue clasificado como un “control”.

Se puede notar que los subprocesos Urdido, Engomado, Tejido y Tefido y Doblado y
Empaque presentan un costo alto. Estos son los procesos a los que se destina la mayor cantidad
recursos (humanos, Nsumos, maquinana y equipo) de la planta, por lo que dentro del andlisis

presentan un costo alto. Todos estos, a excepcion de Doblado y Empagque fueron clasificados

con un tiempo largo de ejecucion. Esto se debe en parte, a que el tipo de operaciones que se

realizan en éstos, requiere de un tiempo relativamente largo, en comparacion con el requerido

para la Revision y el Doblado y Empaque. Perc también se debe a que es en estos subprocesos
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donde se concentra e! mayor tiempo del atmacenaje del producto en proceso, lo cual repercute

en el tiempo largo asignado a éstos.

Clasificacion de los pasos del proceso

La tabla # 3 contiene los totales de la clasificacion CODIS de cada paso de los
subprocesos. Se puede observar que de los 102 pasos que componen el proceso, 51 de éstos
fueron cdlasificados como operaciones. Esto representa un 50% del total de pasos. El siguiente
valor en porcentaje, en la clasificacion, es el de Discrepancia, al cual comresponde el 18.6%. Esto
se debe a que los analistas no tuvieron una opinion igual sobre la clasificacion de dichos pasos,
sin embargo dentro de estos pasos discrepantes, el 84.2% se debid a una clasificacion dividida
entre Operacion y Soporte, es decir, la mitad de los analistas clasifico a estos pasos como
operaciones y ia otra mitad como sopores. Esto se debe a que por sus caracteristicas tan

similares, no fueron plenamente identificados y diferenciados por los analistas.

A los demas tipos de pasos, como lo son: Control, Decision, Informacion y Soporte les
correspondieron porcentajps de 8.8, 108, 3.9 y 7.8 respectivamente, que son relativamente

bajos en comparacion con el de Operacion,

En casi todos los subprocesos, se encuentra como minimo un paso de tipo Control, que
se refiere a alguna inspeccidn del funcionamiento de la maquina, una verificacion del curso

adecuado del subproceso o la deteccion de una posibie falia del producto en el mismo.

Se puede ver que no hay muchas decisiones que tomar a este nivel donde la mayor parte
de las operaciones son de tipo fabril. Por asto, los pasos de tipo Decision, se encuentran en las

partes del proceso donde hay que clasificar la tela para su postenor utilizacion, como ocurre en
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el subproceso de Revision, asi como donde se debe determinar el grado de calidad a asignar a

la tela, en el subproceso de Doblado y Empaque.

Los pasos de tipo Informacion son minimos dentro del proceso porque el unico flujo de
informacion dentro de los pasos directamente relacionados con la fabricacion del producto, es el
control que se lleva en la tarjeté, donde se anotan datos como el codigo del producto, nimero de
rollo de urdimbre y de telar y fechas en las que el producto en proceso pasa por los diferentes
subprocesos. Esto permite una “rastreabilidad” del camino que toma la materia prima dentro del

proceso hasta llegar a ser un producto terminado.

Los pasos de tipo Soporte, generalmente se encuentran al prineipio y al final de cada
subproceso y constituyen, en su mayoria, los transportes y almacenajes del producto en

proceso.

E. Los subprocesos

En cada subprocess se utiliza una maquina que lo caracteriza y le da el nombre, por
ejemplo: la urdidora, en el urdido; ia engqmadora, en el engomado y el telar, en el tejido. Debido
a ésto, muchos de los pasos, constituyen operaciones “fijas” que se tienen que realizar para
hacer funcionar dicha maquina. Esto puede representar un obstaculo en la mejora de dichos
pascs hacia una mayor eficiencia, quedando como camino mas facil a seguir, la sustitucidn de
dicha maquimnaria por otra de mayor velocidad yfo capacidad. Sin embargo se puede lograr dicha
mejora, aungue de una manera no tan drastica pero mucho menos costosa, por medio de la
eliminacion de movimientos innecesarios en el manejo y la disminucién del tiempo de

alistamiento de dicha maquina.



Et valor es un concepto mas general que el costo y el tiempo dentro del analisis VCT.
Esto quiere decir que, agregar valor en el proceso no es tan relativo como determinar si el costo
es alto o bajo, o el liempo largo o corto. De acuerdo con la definicion de agregar valor, si se da
una transformacion del producto en el paso y después de realizarlo, se estd mas cerca del
objetivo, entonces este paso agrega valor. Pero el costo y el tiempo, son conceptos relativos al
subproceso del cual forman parte, es decir, que el universo de comparacion para determinar sus
valores, lo conslituyen los pasos que integran el subproceso. Un costo alto dentro de un

subproceso, puede ser un costo bajo, al compararlo con un costo alto de otro subproceso.

El proceso de fabricacion de tejido plano se compone de una secuencia lineal de
subprocesos. En el analisis realizado, todos los clientes de los subprocesos son de tipo interno,
es decir, que el jefe de cada subproceso constituye el cliente de su predecesor y el proveedor de
su sucesor. Los objetivos relacionados con el valor al cliente de cada subproceso estan
relacionados con entregarie al jefe de cada uno de éstos, el producto en proceso con el mayor

grado de calidad posible y el minimo de fallas.

F. Diagrama de Causa y Efecto

Para detectar el origen de las falias que provocan mala calidad en la tela producida en el
proceso de fabricacion de tejido plano, se realizé el diagrama de causa y efecto (ver apéndice).
En este diagrama, las causas se subdividieron en cuatro categorias:

s« Materia Prima
+ Manode Obra
= Maquinaria y Equipo

¢ Medio Ambiente
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Dentro de cada una de estas categorias se anotaron los principales factores que pueden
influir en que la calidad de |a tela fabricada sea deficiente. La determinacion de estos factores se

basd en entrevistas con el personal responsable de cada proceso y con el jefe de calidad.

En cuanto a la materia prima, es impartante mencionar que la principal causa de fallas es
la carencia de homogeneidad entre los lotes y las partidas de hilo, Si se hace el urdimbre con
hilos del mismo iote, es probable que aparezcan franjas en la leia al ser tejida y tefida. La
estatica del hilo provoca adherencias entre hilos adyacentes. Esta adherencia provoca roturas en
los procesos de urdimbre y tejido porque en estos subprocesos se hala el hilo y se hace pasar
por las maquinas en lugares donde se requiere que dichas fibras estén separadas. Al estar

unidas, se obstaculiza su movimiento y la tension con que se halan provoca su rotura.

La maquinaria y equipo, en su mayoria, son bastante antiguos, no por esc menos Gtiles,
pero cada vez presentan una mayor frecuencia de fallas. Los pasos mas importantes del
proceso, es decir, los que transforman el producto, se realizan con maquinas. Desajustes en su
funcionamiento provocan fallas en el producto. Existe también problema con los repuestos
porque es muy dificil conseguirlos. Por ésto, la fabrica cuenta con un taller, donde son reparados
los re_puestos danados o hechos de nuevo. La maquinaria que mayor cantidad de falias produce

en la tela son los telares.

La mano de obra es ofro factor determinante en la calidad de la tela. A pesar de que
muchas operaciones se realizan en maquinas, la preparacion, la inspeccién, el funcionamiento y
su reparacion estan a cargo de personas, que estan sujetas a comeler errores y provocar
desperfectos en el funcionamiento de éstos. La rolacion intemna de personal provoca desajustes
a la gente y por ende, al proceso por el que tienen que pasar de un periodo de adapfacidn a su

trabajo en una nueva area,
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El medio ambiente, es un factor que afecta tanto a las personas come a la materia prima
y el producto en proceso. Factores como calor, vertilacion inadecuada y ruido pusden disminuir
el rendimiento en el personal, ademas de afectar su salud. También el viento puede introducir
poivo y ensuciar el producto. La humedad es critica en el subproceso de tejido para evitar la
estatica en los hilos. Es un factor que debe ser controlado porque su escasez puede provocar

rotura de hilos



Viii. MEJORAS PROPUESTAS

E{ unico subproceso que es un candidato a ser eliminado del proceso de fabricacion de
tejido plano, es el de Revision, debido a que fue considerado como un subproceso qué no
agrega valor. Como ya se mencionG  anteriormente, en este subproceso no ocurre una
transformacion fisica del producto. Al ver los pasos que lo conforman en la Sintesis del Analisis
Consolidado del Proceso, se observa que ningun paso de los que o conforma, agrega valor al

producto.

No por este resultado, dicho subproceso debe ser visto como menos importante que los
demas. Los otros seis subprocesos tienen la caracteristica de que en ellos ocurre una
transformacion fisica del producto y debido a ésto, agregan valor, segdn el analisis realizado.
Pero en estos pasos, asi como tienen la propiedad de agregar valor, tienen también la de restar
valor. Esto se debe a que al ocurrir una falla en dicha transformacion, no se agrega, Sino que se
resta valor al producto. Este subproceso no queda exento de restar valor al producto, pero el
riesgo de gue ésto ocurra es menor que el de 10s demas, porque en él se esta dando una

manipulacion e inspeccion del producto y no una transformacion.

Es aqui donde se hace notar la importancia de la Revision porgue permite determinar si
existe falla en el producto e identificar cudl es su origen y hacer las correcciones y ajustes
necesarios en los subprocesos que le anteceden para que no se den, o se den con menor

frecuencia, dichas fallas.

Para eliminar el subproceso de Revision, es necesario eliminar primero todas las causas
que justifican su existencia, es decir, que en la medida en que dejen de ocurrir todas las fallas

que en este punto del proceso se detectan, se podra prescindir de este subproceso. Esto lleva a
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la conclusion de que los pasos de Urdido, Engomado y Tejide son criticos en el proceso en
cuanto a la generacion de fallas en el producto. En mayor grado, este ditimo por ser el mds
complejo y donde ocurre la mas grande transformacion del proceso, que consiste en entrelazar

tos hilos de urdimbre y trama para formar la tela.

La imponancié al detectar las fallas en este punto del proceso, radica en que es posible
determinar el uso posterior de la tela en el resto del proceso. Por gjemplo, la tela puede tener un
cierto tipo de fallas que seran menos visibles si se tifie de un color especifico, es decir, que en

este paso se trazan ias rutas que la tela puede seguir en el resto del proceso.

Siendo el AVA una herramienta utilizada denfro de la filosofia JAT, su enfoque esta
orientado al mejoramiento continuo del proceso, con el fin de que éste sea mas equilibrado,
fluido y eficiente. Para lograr estos objetivos, debe haber una produccién al ritmo de la demanda.
es decir, que se debe producir con la frecuencia que se necesita para satisfacer la demanda.
Esto implica la reduccidn de existericias de reserva y un aumento de la flexibilidad en la

produccion.

El proceso analizado, rno tiene un flujo continuo en la preduccion, por tener almacenajes
de tiempo variable entre cada subproceso, siendo el de mayor duracion el de la tela antes de
teNir que permanece varias semanas en bodegé. La reduccidn de existencias de reserva
implicaria la eliminacion de todos estos almacenajes, con o que se tendria un proceso mas
fluido vy eficiente. La desventaja de la aplicacion de estos cambios, es que en ei medio nacional y
en el sector en que opera la empresa analizada, no existe una cultura de calidad en ia que estas
premisas de la filosofia JAT se cumplan. Es decir que los proveedores de la empresa, no estan
en la disposicion de proveer materias primas e insumos en cantidades relativamente pequefas,

en comparacion con los lotes que actuaimente despachan y con una frecuencia mayor a la

actual.
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Dentro del transporte del producto en proceso, no hay un flujo unidireccional pero el
tiempo que éste requiere, es corto en comparacion con el de almacenajes. Una mejora en la
eficiencia del mismo, tendré un resultado de menor magnitud en comparacién con el de una
reduccién de las existencias Lo mas importante para lograr una mayor eficiencia en el
transporte, es reducir la manipulacion de!l producto en proceso por lo que se reduciria el riesgo

de ocasionar fallas por llevarlo de un lugar a otro.

En el analisis realizado del Vator, Costo y Tiempo del proceso, se pudo determinar que
existe discrepancia en su calificacion entre el grupoc analista (ver apéendice). Por ello se
recomienda que el presente trabajo constituya la base para una agenda de discusion y revision
del proceso, con el objeto de mejorarlo, tomando en cuenta las sugerencias realizadas, asi como

al plantear nuevas alternativas para dicho fin.



{X. CONCLUSIONES

La fabricacion de tejido plano es un proceso en el que ia mayoria de pasos no agregan

valor, pero lo mantienen y son necesarios para llevar a cabo el objetivo del mismo.

Unicamente el 10% de los pasos del proceso de fabricacion de tefido plano, agregan

valor al producto. Esto coincide con el resultado tedrico de |a realizacién de un AVA enia

fabricacion de tejidos.

El 90 % de los pasos del proceso fueron considerados de costo bajo.

El 77% de los pasos del proceso requieren un tiempo corto para su ejecucion.

l.a mayor parte de los pasos del proceso no agregan valor, presentan un costo bajo y

se realizan en un tiempo corto.

En el andlisis de Valor, Costo y Tiempo (VCT), ‘el Unico subproceso que no agrega valor

as el de Revision.

En todos los subprocesos, a excepcién del de Revision, existe como minimo un paso
critico, en el que se agrega valor al producto. Este paso, generalmente estd asociado a

la transformacion del producto en proceso por medio de maquinas.

Los pasos criticos, que son los que agregan mas valor al producto, pueden ser l0s que le

resten mas valor, si ocurre una falla en éstos.
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« Segun el analisis CODIS, el 50% de los pasos que componen el proceso de fabricacion
de tejido plano, son operaciones. Esto se debe a que, en gran parte del proceso se
utilizan maquinas y existe un procedimiento bastante estandarizado para la operacion de

las mismas.

» Fi proceso de fabricacion de tejido plano se compone de una secuencia lineal de
subprocesos, en ia que el jefe de cada subporceso constituye un cliente de tipo interno

de su predecesor y el proveedor de su sucesor.

+ Para eliminar el proceso de Revisién, es necesario eliminar primero todas las causas
que justifican su existencia, como lo son, las fallas en los subprocesos Urdido,

Engomado y Tejido.

* La calidad de i1a tela depende en mayor grado de la eliminacion de fallas en los
subprocesos Urdido, Engomado y Tejido, que en los de Tefiido, Acabado y Dobiado y
Empaque, debido a que el tipo de fallas que puede ocurTir en ios primeros tres, es mas

critica que el que puede ocurrir en i0s Gltimos subprocesos.
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Tablas

Tabla 2: Porcentaje de pasos de andlisis CODIS de los subprocesos

XI. APENDICE

Subproceso (#Pasos | C | %C | O | %0 [D| %D || %I S | %S |Dis| %Dis
Urdido 17 1 59%| 9 | 52.9%| 1 59%{ 0 0.0% 3 {176%]| 3 [ 176%
Engomado 21 2| 95%|15]71.4%; 0 | 0.0%| 1 48% 0 | 00%| 3 | 14.3%
Tejido 18 2 111%1 7 1 38.9%| O 00%] 2 [ 111%[ 2 | 11.1%!] 5 | 27.8%
Revision 10 2 200%] 0| 00%| 3 |300%]| 1 |100%| 0 | 0.0%] 4 | 40.0%
Tedido 13 0 0.0%{ 10 | 76.9%] 2 | 15.4%; O 0.0%| O 0.0%] t 1.7%
Acabado 10 1 110.0%| 5 | 50.0%| 1 | 10.0%] 0 00%; 0 0.0%| 3 | 30.0%
Dob. ¥ Emp. 13 1 77%| 5 [ 385%| 4 | 30.8%] 0 00%) 3 1231%] 0 0.0%

Totales 102 9 | 88% 51]|500%|11]108%| 4 | 39%] 8 | 7.8% 19| 186%

Tabla 3: Composicién de los pasos discrepantes en analisis CODIS

Disc. # Pasos %
0/s5 16 84.2%
Ci 1 5.3%
Ci0 1 5.3%
C/ONS 1 5.3%
Total 19

Tipos de pasos:

C: Control

O: Operacion
D: Decision
I Informacion

5: Soporte
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Tabla 4: Porcentaje de pasos que agregan valor en los subprocesos

Subproceso # Pasos | A1* | A2* | A3* | A4" [% Pasos AV |% AV Total
Urdido 17 18%] 0%| 6%| 18% 10.5% 1.8%
Engomado 21 19% 0% 0%]| 14% 83% 1.7%
Tejido 18 11%] 6% 11%| 17% 11.3% 2.0%
Revision 10 0% 0% 0% 0% 0.0% 0.0%
Tedido 13 15% 8% 15% 23% 15.3% 1.9%
Acabado 10 10%] 10%] 10%| 10% 10.0% 1.0%
Doblado y Empaque 13. 8%| 0% 17%| 25% 12.5% 1.6%

Total # Pasos 102 Total % 10.0%
Pasos AV

* Porcentaje de pasos que agregan valor en cada subporceso, segin cada analista del mismo.

Tabla §: Porcentaje de pasos que agregan valor en proceso Tejido Plano

Proceso

# Pasos

At1*

AZ*

A3*

A4

% Pasos AV

Tejdo Plano

7

57%

57%

71%

1%

64.0%

Tabla 6: Porcentaje de pasos de costo bajo en los subprocesos

Subproceso # Pasos | At | A2* | A3* | A4* (% Pasos Costo| % Costo
Bajo Bajo Total

Urdido 17 B2%| 94%) 100%| 76% 88.0%] 14.7%
Engomado 21 81%| 86%| 100%| 86% 88.3%| 18.2%
Tejido 18 94%; 89%; 94%| B89% 91.5%f 16.1%
Revision 10 100%| 100%] 100%| 89% 97.3%| 95%
Tenido 13 85%)] B85%| 92%] 85% 86.8%) 11.1%
Acabado 10 90%{ 100%)| B80%| 90% 90.0%| B.8%
Doblade y Empague 13 100%{ 100%| B3%| 83% 91.5%, M.7%

Total # Pasos 102 Total % Pasos| 90.1%

Costo Bajo

* Porcentaje de pasos que agregan valor en cada subporceso, segin cada analista del mismo.

Tabla 7: Porcentaje de pasos de costo bajo en proceso Tejido Plano

Proceso #Pasos | AT | AZ* | A3* | A4* % Pasos
' Costo Bajo
Tejdo Plano 7 43%| 100%| 43%| 43% 57.3%
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Tabla 8: Porcentaje de pasos de costo bajo en los subprocesos

Subproceso #Pasos | A1* | AZ* | A3" | A4* % Pasos % Tiempo
. Tiempo Corto | Corto Total
Urdido 17 53%| 82%] 71%; 65% 67.8% 11.3%
Engomado 21 86%| B81%]| 100%| 81% 87.0%| 17.9% |
Tejido 18 89%| 78%| B1%! 72% 75.0% 13.2%
Revision 10 100%| 56%; 78% 67% 75.3% 7.4%
Tedido 13 85%] 85%| 69%] 69% 77.0% 9.8%
Acabado 10 90%| B80% 80%) 50% 75.0% 7.4%
Doblada vy Empaque 13 100%]) 75%! 67%! 58% 750% 96%
Total # Pasos 102 Total % Pasos 76.5%
Tiempo Corto

* Porcentaje de pasos que agregan valor en cada subporceso, segin cada analista del misno.

Tabla 9: Porcentaje de pasos de costo bajo en proceso Tejido Plano

Proceso #Pasos | A1* | AZ* | A3* | A" % Pasos
Tiempo Corto
Tejdo Plano 7. | 57%| 14%| 71%| 57% 49.8%
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Valor Agregado en los pasos

No agrega valor
10%

Agrega vator
9G%
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Grafica 1
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19% 9%
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Grafica 3
Tiempo de ejecucion de los pasos

Tiempo largo

e

33%
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Tiermpo corto
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Grafica 4
Costo de los pasos
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