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RESUMEN
Los inventarios son recursos que toda empresa necesita para poder cumplir con las necesidades y

requerimientos del cliente. En UTEXA (United Textiles of America) ubicada en el municipio de
Choloma, departamento de Cortés, Honduras, se encontrd la necesidad de analizar los inventarios,
para proponer un modelo de gestion de inventarios de productos en proceso, en la investigacion y
recoleccion de la informacion se utilizd la observacion, entrevista y revision de documentos. El
proceso metodoldgico empleado esta compuesto por un método mixto de investigacion, utilizando
un enfoque cuantitativo y cualitativo, en un estudio no experimental con un disefio transversal y un
alcance descriptivo. El ritmo de la produccion meta de la planta es de 60,000.00 kg dia, la empresa
UTEXA atribuia las consecuencias de sobre almacenamiento de inventarios, deficiencia en la
calidad del producto e incumplimiento en los tiempos de entrega y a la sobre produccion de la meta
diaria. Con la prueba de hipotesis se determiné que no se excede el ritmo de la producciéon meta y
no se le pudo atribuir al sobre almacenamiento del producto en proceso, sin embargo, hay otras
causas raiz como ser la falta de control de horas de paros de maquina, retrasos en liberacién de
producto entre otras. Se recomend6 control del OEE (Overall Equipment Effectiveness/ Eficacia
general del equipo) y aplicar la metodologia DMAIC.
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ABSTRACT
Inventories are resources that every company needs to meet the needs and requirements of the
client. In UTEXA (United Textiles of America) located in the municipality of Choloma,
department of Cortés, Honduras, the need to analyze the inventories was found, to propose a model
of inventory management of products in process, in the investigation and collection of information
the observation, interview and review of documents were used. The methodological process used
is composed of a mixed research method, using a quantitative and qualitative approach, in a non-
experimental study with a cross-sectional design and a descriptive scope. The rhythm of the target
production of the plant is 60,000.00 kg day, the UTEXA company attributed the consequences of
over storage of inventories, deficiency in the quality of the product and non-compliance in delivery
times, to the overproduction of the daily goal, with the hypothesis test it was determined that the
rhythm of the target production is not exceeded, and could not be attributed to the over storage of
the product in process, in addition to it. There are other root causes such as the lack of control of
hours of machine stoppages, delays in product release among others. It was recommended to

control the OEE (Overall Equipment Effectiveness) and apply the DMAIC methodology.

Keywords: Quality, DMAIC, Efficiency, Inventory in process, OEE.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

1.1 INTRODUCCION

Toda empresa productiva tiene como objetivo generar ganancias, parte importante de lograr
este objetivo es la gestion y distribucion eficaz de los almacenes e inventarios en proceso con el

uso racional de los recursos disponibles.

En las empresas existe un mal oculto, y es uno de los principales problemas de todo negocio,
la mala gestion y administracion de los inventarios y el almacén de estos crean un ambiente donde
se deben doblar esfuerzos de los insumos, esto con el objetivo de cumplir a como sea la demanda

del cliente en el tiempo que se necesite.

Una empresa competitiva en el mercado es aquellas con la capacidad de poder reaccionar de
la manera mas rapida ante los cambios repentinos del mercado, parte fundamental para poder tener
esta reaccion es tener una cultura bien acertada de los inventarios en proceso y almacenes, dicha
cultura estd fundamentada en los correctos analisis, la mejora continua, la implementacion,

seguimiento y medicion de los resultados.

El almacén es donde se hacen las actividades econémicas de las empresas, aqui tenemos el
aprovisionamiento, manutencién, el embalaje, la recepcion, control de calidad, recepciéon de
pedidos, transporte, distribucion y facturacion, aqui es donde regulamos el flujo del producto
terminado antes de salir con direccion al cliente, por lo cual no debe faltar una correcta estrategia
de inventarios con una buena planificacion y prevision por lo cual la empresa debe tener una

correcta gestion de inventarios y de almacén.

Con el presente proyecto se pretende identificar cudles son las causas raiz de la variacién del
proceso y sobre almacenamiento del producto en proceso, identificar el tamafio de almacén

necesario y demostrar cual es la cantidad optima de produccion.

Para lograr los propdsitos de este proyecto se inicia con un andlisis de la condiciones y

gestién de inventario en proceso actual, tomando referencias de las actividades de produccion y su

1



logistica interna, analizando los movimientos del sistema SAP desde el inicio de produccion de la
empresa en el afio 2019 hasta el presente afio del 2022 .

En el Capitulo IlI, se identificé la variable de investigacion dependiente denominada
inventarios y las independientes, como ser: rendimiento de la produccién, nivel de calidad de

producto en proceso y la disponibilidad de equipos.

Las hipdtesis abordadas para el proyecto fueron: HO (Hipétesis nula), El inventario promedio
diario de hilo no excede 60,000 kg y Hi (Hipotesis de investigacion), El inventario promedio
diario de hilo si excede 60,000 kg. Para la comprobacion de las hipdtesis se basé en las
metodologias FIFO, Lean manufacturing y DMAIC, y desarrollado bajo un disefio de investigacion

y aplicacion de técnicas e instrumentos para la recoleccion de la informacién .

1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

1.2.1 INDUSTRIA TEXTIL
Un textil es aquel material capaz de reducirse a hilos y ser tejido. El textil no solo ha influido
en el ser humano por sus caracteristicas como material, sino también por la singularidad y

relevancia de las técnicas vinculadas al mismo.

Con la mejora constate de la técnica, hemos utilizado los tejidos a lo largo de la historia para
diferentes funciones, y sin duda su principal aplicacion ha sido de la de fabricar nuestra vestimenta.
Desde hace mas de 40,000 afios tenemos herramientas asociadas al tejido, como las agujas
producidas con huesos. Durante el neolitico se invento el hueso y, posteriormente, la rueda que,

con el paso del tiempo, daria lugar a los primeros telares.

La industria textil se ha desarrollado a traves de los afios y expandiéndose en todo el mundo,

desde el continente europeo, Asia y América.

1.2.3 ESTRUCTURA DE LA INDUSTRIA TEXTIL
El disefio de la cadena de valor en la industria textil inicia desde la obtencion de la materia
prima ( derivadas de las fibras naturales de algodon y de fibras sintéticas de plastico) y finaliza con



la confeccion de los maltiples estilos de producto terminado, entre el proceso de la materia prima
y la fabricacion de producto terminado hay intervenciones de otros procesos como ser: productor
agricola, industrias quimicas, fabricacion de prendas de vestir ,una gestion de exportacion y
comercializacion de los productos y por ultimo el vendedor de tiendas para el cliente final. (Otaola
& Garcia, s. f.).

A continuacién, veremos la cadena de valor de la industria textil, desde su origen hasta su

comercializacion.

FABRICANTES DE

EMPRESAS TEXTILES PRENDAS DE VESTIR B PUNTOS DE VENTA
|
I 1
Hilos Tejidos Tejidos Prendas de vestir
, hilado crudos acabados , Disefo, corte, , ,
' Tejido, tinte, ! confeccion, ! !
i punto estampado, ! planchado, ojales | i
i acabado | i i
H H H H
Fibras naturales ' ! ' '
H | Contratistas H Empresas de ropa | [+ Grandes almacenes
Algodén, lana, seda | Empresas Empresas |+ e +— +
?ahasr'ecimiéntn i Empresas pablicas y poblicasy | prECpEas i de marca :
Intesioy =+ pulblicasy + privadasy * privadasy -H i il.  Comercios
importacion) i privadas tejedores tejedores i b1 t i especializados
H artesanos artesanos En parte H
| i contratistas i
Fibras sintéticas i it principales y en C:;n;r;c'l!%:s : Hipermercados
Rayén, poliéster, | ! parte !
nailon ' - subcontratistas .
(abastecimiento | ! ! Cadenas de
interno/ i\ Importacién Importacién Importacién —H i descuento
impaortacion) | | | Empresas de 1 i
i i Subcontratistas |3, comercio } Venta directa de
H ; : internacional | — fabrica, venta por
! ! ! ! correo y otros
1 ] ] ]
Red de materias t Red de Red de Red de
primas Red de bi. In edios produccién exportacién comercializacién

Figura 1. Cadena de valor Industria Textil
Fuente: (Otaola & Garcia, s. f.)



1.2.4 ESTUDIOS PREVIOS
1.2.4.1 TESIS DE REFERENCIA 1

Propuesta de un modelo de éxito en gestion del aprovisionamiento para las medianas
empresas del sector textil basado en las buenas practicas logisticas del CSCM Supply Chain

Process Standards, escrita por Chavesta y Reyes en 2015.

Esta iniciativa se basa en proponer un modelo de éxito en la gestion del aprovisionamiento
basado de las practicas establecidas en los estandares de proceso de la cadena de suministro de
CSCM con la finalidad de alcanzar estabilidad y sostenibilidad en el tiempo para las medianas

empresas del sector textil de confecciones en Lima Perd.(Chavesta Capufiay, 2015).

Dentro de los resultados mas relevantes se encuentran:

Implementacion de un mapa de proceso especifico que nace a través de las necesidades del

cliente considerando 3 puntos claves que son:

* Procesos estratégicos: se implementa a través del planteamiento del aprovisionamiento y la

mejora continua.

* Procesos claves: abastecimiento y almacenaje.

* Procesos de apoyo: gestion de proveedores, gestion de inventarios, finanzas, produccion.

Otro tépico importante en la investigacion es la implementacion de indicadores, estos
denotan de forma cuantitativa el nivel de desempefio de una empresa, en este proyecto de
investigacion se consider6 la implementacién de dos indicadores claves de desempefio que se

describen a continuacion:

« Calidad de pedidos generados: tiene como objetivo lograr un 98% en el nivel de calidad de

los pedidos con el fin de evitar insumos defectuosos.



« indice de llegada a tiempo de insumos: tiene como objetivo disponer de los insumos
solicitados en tiempo y forma, no debe exceder los 3 dias.

Conclusion:

La propuesta del modelo de éxito en la gestion del aprovisionamiento basado de las practicas
establecidas en los estdndares de proceso de la cadena de suministro de CSCM para las medianas
empresas del sector textil de confecciones en Lima Per( se basa en integracion de las siguientes
herramientas: mapas de proceso, diagramas de integracion de proceso, buenas practicas de CSCM,
flujogramas de gestion de aprovisionamiento y evaluacion, seleccion, reevaluacion de proveedores,

indicadores de calidad en los pedidos y SIPOC de realizacion de compras.
1.2.4.2 TESIS DE REFERENCIA 2

Herramientas para la planificacion y manejo de inventarios en constructora Lopez Rivera

escrita por Rosales y Murillo en 2020.

Esta iniciativa tiene como propuesta determinar las fallas en el modelo de inventarios que
maneja la constructora, nace de la insatisfaccion de los clientes por el incumplimiento de las fechas
de entrega de los proyectos debido al pobre sistema de aprovisionamiento con el que cuenta la
compafiia, tomando en cuenta el impacto econémico, asi como el almacenamiento de los
materiales. La finalidad del proyecto de investigacion es detectar sus fallas en el manejo de los

inventarios y exponer las ventajas que obtendrian al corregirlas mediante la implementacion.
Dentro de los resultados més relevantes se encuentran:

El planteamiento de la hipotesis nula que fue definida como: el modelo de inventarios de
constructora Lopez Rivera presenta fallas en su funcionamiento y la hipotesis alternativa: el modelo
de inventarios de constructora Lopez Rivera no presenta fallas en su funcionamiento. El elemento
clave de analisis de la investigacion segin Rosales y Murillo (2020) son las unidades de inventario
0 SKU de los proyectos en ejecucion categorizados en el sistema de gestion de inventarios ABC

que se basa en que el 20 % de los productos genera el 80% de los movimientos de los inventarios.



Para obtener la informacién necesaria en el desarrollo de la investigacién se utilizaron los

siguientes instrumentos:

« Entrevistas a los encargados de compras e inventarios

* Observacion del proceso de manejo de inventarios

* Revision documental de los procesos relacionados con los inventarios

« Listados de verificacion para determinar el nivel de inventarios que maneja la empresa.

Se evaluaron los inventarios de 3 obras que actualmente estd desarrollando la empresa,
cada una tiene su propio almacen, ademéas se evalué el almacén principal ubicado en las

instalaciones de la constructora Lépez Rivera.

Por medio de la informacién obtenida de las entrevistas se concluye que la bodega principal
no cuenta con sistema de manejo de entrada de materiales, sino que cuenta solo con un pase de

salida para los materiales que son enviados a los diferentes proyectos.

Utilizando la lista de verificacion basada en la norma ISO 9001 control de inventarios, que
establece parametros o lineamientos para el control eficiente de los mismos. Por lo que a través de
la implementacion de una lista de verificacion de la ISO 9001 determinaron el nivel en que se

encuentra la empresa respecto al manejo de sus inventarios.

Se determind el porcentaje de cumplimiento en el area de inventarios para determinar el nivel
de desempefio obteniendo un resultado de 29 % un resultado por debajo de la media (50 % del total
de parametros) lo que ineludiblemente refleja la existencia de un problema serio en el manejo de

inventarios.

A partir de esta informacion se concluyo en la aceptacion de la hipotesis nula que plantea

que el modelo de inventarios de constructora Lopez Rivera presenta fallas en su funcionamiento.



En la parte final de la investigacion se plantea una propuesta para un sistema de inventario

que incluye los siguientes puntos:

« Implementar una inspeccion preliminar de los materiales para garantizar la calidad.

« Implementar una orden de compra que vaya sujeta a la recepcion de materiales adjunta a

un formato de control de registros, nimeros y estado de calidad del inventario a recibir.

 Realizar una toma fisica de inventarios con cierres semanales.

* Implementar el modelo ABC de manejo de inventarios.

« Implementar un sistema de registro de entradas y salidas de inventarios.

1.2.4.3 TESIS DE REFERENCIA 3

Propuesta de implementacion de un modelo de control de inventarios para aguas de san pedro

escrita por Bravo y Fernandez en 2020.

Esta iniciativa se basa en la implementacion de un modelo de control de inventarios para el
almacén de Aguas de San Pedro S.A. de C.V. con la finalidad de evitar el desabastecimiento de
productos criticos para la operacion y reducir la cantidad de SKU (productos Unicos en almacén).
En la actualidad la empresa cuenta con inventario promedio de 1200 a 1600 SKU pero la meta es
reducirlo a 294 SKU. Los investigadores determinaron que la empresa no cuenta con un modelo
de gestion de inventarios para el manejo de almacenes por ello a través de la investigacion se
determiné el modelo que se ajusta a las necesidades de la empresa concluyendo en la seleccion de

un modelo probabilistico de inventario ya que la demanda de SKU es variable en el tiempo.

Dentro de los resultados mas relevantes se encentran:

Por medio de un andlisis de los productos en inventario del almacén de Aguas de San Pedro
se determind que de los 1600 SKU con los que se cuentan 215 SKU son criticos, el

desabastecimiento de alguno de los productos criticos implica un paro de la operacion que afecta

7



directamente el abastecimiento de agua potable al consumidor final y la percepcidn que este tiene
sobre la calidad del servicio de la empresa (Bravo y Fernandez, 2020)

Luego de identificar los productos criticos del almacén se utilizé un algoritmo matematico
denominado Forecast Algorithm ASP para realizar el pronostico de la demanda del primer trimestre
del 2019, punto de reorden, el inventario de seguridad, algunos de los pardmetros que se
consideraron para alimentar la base de datos el algoritmo fueron: considerar un 99% del nivel de
servicio basado en las politicas de la empresa, la estacionalidad de la demanda, el tiempo de ciclo
de entrega, el error porcentual absoluto medio simétrico, entre otros. Otra herramienta que
complement6 para la determinacion de la demanda de productos de almacén fue la Simulacion de
Montecarlo que es una técnica matematica que permite realizar simulaciones para obtener posibles
resultados de un evento incierto, se utilizaron 1500 iteraciones con las cuales se determino el
comportamiento de la demanda trimestral de cada uno de los productos que actualmente se manejan

en el almacén de aguas de san pedro.

La hipdtesis nula de la investigacion fue: El redisefio del manejo del stock de seguridad del
inventario del almacén de Aguas de San Pedro no aumentara su costo en un 25% o mas. De los 215
SKU criticos para el almacén que representan un valor de Lps. 4,239,520 por medio del algoritmo
Forecast Algorithm se determind que se deben ajustar 82 SKU al inventario critico de materiales
con un costo de Lps.958,520 equivalente a un 22% del costo del inventario, por lo tanto, existe

evidencia para aceptar la hipétesis nula.

Dos de las recomendaciones mas relevantes propuestas en la investigacion son:

« El reajuste de los 82 productos criticos al stock de seguridad por un valor de Lps.958,520.

« Realizar analisis trimestrales de tendencias y tiempos de sus inventarios ya que su modelo

de inventario es probabilistico y variable en el tiempo, por lo que no presenta estacionalidad.

1.2.5 SISTEMA LOGISTICO Y LOS INVENTARIOS
Dentro del sistema logistico de toda empresa se requiere organizar y controlar todo flujo de

material e informacion para cumplir con los requerimiento de los clientes, por lo cual lleva una



serie de actividades , aunque estas actividades se pueden representarse con diferentes
particularidades dependiendo del enfoque si es industrial o comercial, dichas actividades son:
prevencion de la demanda, control de inventarios, situacion y dimensiones de almacenes y centros
de produccién, manipulacién de materiales dentro de produccion, organizacién de los transportes

y disefio de una red de informacion.

En la actualidad la administracion de los inventarios es un tema primordial para evitar
problemas financieros en las organizaciones, es fundamental para mantener y aumentar la
productividad debido a la significativa inversion que se realiza, puede ser un aliado que favorezca

o afecte directamente la rentabilidad.

El inventario es el stock que maneja una empresa que ain no ha sido vendido ya sea materia
prima en bruto, materia prima en proceso de trasformacion o producto terminado. Para mantener
la integridad de los inventarios de una empresa generalmente se hace uso de almacenes; la
capacidad, el disefio, la distribucion, las condiciones fisicas y ambientales, la ubicacion, el entorno,
la logistica, etc. dependera del tipo de mercancia que se desee almacenar, el modelo de inventario

la estrategia y el modelo de negocios que implemente la empresa.

La adecuada gestion de los almacenes brinda mayor competitividad a una organizacion con
ello la resistencia para reaccionar de manera rapida y acertada ante los cambios repentinos del

mercado.

1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

La gestion y la distribucion de los productos en proceso son clave para garantizar la entrega
de producto a los clientes en el tiempo esperado y acordado.

UTEXA es una planta textil orientada a la produccion de hilo sintético, relativamente nueva
en operacion ( inicid operaciones hace 4 afios en julio 2018) y esta ubicada en el municipio de
Choloma departamento de Cortés ;algunos aspectos a destacar es la apertura de operaciones de
UTEXA coincidio con la pandemia en salud derivado del COVID 19, ademas de ello la planta ha

experimentado un crecimiento en la medida se van redefiniendo los procesos productivos y con el



acompariamiento de los clientes, el disefio original de la planta ha grandes rasgos ha cambiado y
de igual manera los procesos, esto entre otras cosas significa que, el manejo de los inventarios de
producto en proceso no han sido debidamente definido hasta la fecha, lo cual le representa a la
operacion de UTEXA las dificultades en: gestionar el costo operativo, calidad y cumplir con los

tiempos de entrega definidos con el cliente.

1.3.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA
La empresa UTEXA espera poder utilizar su capacidad de produccion para poder cumplir las
demandas del cliente, en los procesos de POY (Partial Oriented Yar) y DTY ( Drawn Texture
Yarn), denominados en esta investigacién como producto en procesol y producto en proceso 2, la
capacidad instalada para los procesos es de 83,000.00 kg y 73,000.00 kg dia, respectivamente .

Los principales problemas relacionados con el inventario en proceso son:

1. Diferencia de capacidades entre el producto en proceso 1y 2.

2. Eficiencia en el rendimiento de la produccion.

3. Disponibilidad de equipos.

4. Excedente de la produccién de las 6rdenes de compra y de las muestras.

5. Espacio para el almacén de sus inventarios en procesos.

6. Bajo rendimiento de la calidad del producto, que genera reclamos del cliente, y para el

cumplimiento de 6rdenes de produccion.

7.Producto sin rotacién de inventario.

Producto grado B (producto fuera de especificacion del cliente), que es comercializado bajo

un precio diferenciado, sacrificando casi en su totalidad la utilidad proyectada.
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En la investigacion se pretende analizar la produccion, el inventario en proceso, la gestion de

calidad del producto y la disponibilidad de los equipos en cada uno de los procesos.

1.3.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
En la planta de produccion de hilo sintético existen oportunidades de mejora para el control

de almacenes, de los insumos, inventario de producto en proceso y productos terminados.

Parte de los objetivos de la empresa es utilizar la capacidad instalada de la planta y poder
cumplir la demanda de los clientes al maximo, tanto en calidad, cantidad y tiempo de entrega de

los productos, y esto nos lleva a la pregunta siguiente:

¢Cémo se debe gestionar el inventario en proceso, para garantizar estos objetivos de la

empresa?

1.3.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION

La situacion presentada en la empresa nos lleva a las siguientes preguntas de investigacion:

1. ¢Cudles son las condiciones actuales del manejo y uso del inventario del producto en

proceso?

2. ¢Determinar cuales son los factores principales que afectan al buen manejo de los

inventarios de los productos en proceso?

3. ¢Cuales son las posibles soluciones que la empresa puede implementar para lograr el buen

manejo de los inventaros?

4. ¢ Cudl seria la propuesta del plan de trabajo, basado en la optimizacion del costo y la mejora

de la productividad en el proceso?
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1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1 OBJETIVO GENERAL
Elaborar una propuesta de mejora para la gestion de los inventarios de productos en proceso
que garanticen los objetivos de UTEXA en el municipio de Choloma, departamento de Cortes,
Honduras.

1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Describir las condiciones actuales del manejo del inventario del producto en proceso.

2. Determinar los factores principales que afectan el manejo de los inventarios de los
productos en proceso.

3. Establecer las posibles soluciones que la empresa puede implementar para lograr el buen

manejo de los inventarios.

4. Definir una propuesta de plan de trabajo, basado en la optimizacién del costo y la mejora
de la productividad en el proceso.

1.5 JUSTIFICACION

Para iniciar una investigacion se debe partir de una idea, la idea nace del razonamiento basico
del entendimiento y la necesidad de conocer algo.(Hernandez Sampieri & Fernandez Collado,
2014).

Es importante hacer el anélisis de inventario del producto en proceso de POY y DTY, para
reducir el impacto de costos del sobre stock por producto grado B (Bobinas fuera de especificacion
del cliente) que esta valorado en $ 7,780.00 por dia, en los ltimos 6 meses de operacion la pérdida
lleg6 a $ 1,405,215.44 .
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Actualmente los procesos de produccion tienen la oportunidad de mejorar en lo siguiente:
reduccion de desperdicio de hilo en proceso, eficiencia y la utilizacion de maquinarias y equipos,
aprovechar las oportunidades de valor agregado que puedan existir y que aun no han sido

desarrollado para los productos finales como ser:

1. Tiempos de entrega y servicio al cliente.

2.Establecer indicadores claves de desempefio que la empresa estaria alcanzando al mejorar

la gestidn de los inventarios de producto en proceso.

3.I1dentificar los puntos de mejora de la calidad para reducir los recurrentes reclamos y

devolucién de producto por los clientes.

UTEXA dentro de sus principios y valores operativos tiene: flujo y velocidad de respuesta,
calidad en la fuente, observar y resolver, enfoque en el proceso, busqueda de la perfeccién y crear
valor para el cliente, parte importante que ayudara a cumplir estos principios y valores es establecer

el modelo de gestion de inventarios del producto en proceso para la condicion actual de la empresa.

Esta investigacién presenta una relevancia académica debido a que enriquece el portafolio
de investigaciones realizadas sobre el topico de manejo de inventarios aplicado al rubro textil en
Honduras. La aplicacion de herramientas de mejora como el diagrama de causa y efecto, diagramas
de control, diagramas de Pareto, etc. Brinda una guia practica de aporte académico en la

implementacién de criterios de analisis tanto para variables cualitativas y cuantitativas.

La delimitacién y relevancia temporal de este esta investigacion se encuentra dentro del
contexto de un estudio transversal considerando los datos de produccion de los meses de agosto,
septiembre, octubre y noviembre del afio 2022 donde influy6 tanto el criterio de los investigadores
como los encargados del area considerando que la produccion comprendida en este lapso de tiempo
es representativa y de interés para analizar la estabilidad del proceso de produccidn de hilo sintético

en la empresa.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

En el trabajo de investigacion se realizd una recoleccion de informacion con un anélisis
critico relacionando la fuente informativa y el tema de la investigacion, reconociendo los aportes
de diferentes investigaciones estudiadas. Se hizo énfasis en metodologias, hallazgos y conclusiones
con mas relevancia y aportes, llevando una trayectoria investigativa siendo asi parte vital de la

tesis.

2.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

A continuacion, se detalla la situacion actual de la empresa textil UTEXA. Los topicos
considerados en esta seccion se dividen en tres apartados: macro- entorno es el apartado donde
abordan los principales factores que condicionan la gestion de inventarios de producto en proceso
desde sus inicios hasta la actualidad, el impacto que genera en las diferentes industrias desde un
punto de vista global, el segundo apartado es el analisis del micro- entorno , se abordé el impacto
econdmico que genero la pandemia COVID 19 en la industria textil, el tercer apartado es el analisis

interno que se abordd principalmente a través de un matriz FODA.

2.1.1 ANALISIS DEL MACRO - ENTORNO
La gestion de inventarios de producto en proceso la podemos encontrar en todos los lugares
del mundo. Si nos vamos a la historia podemos ver como esta unida al ser humano. Desde el
principio de la humanidad las personas han ido desarrollando procesos para la fabricacion de
productos para cubrir las necesidades, debido al constante cambio a lo largo de los tiempos se ha

ido mejorando e implementando metodologias y herramienta de mejoras para los procesos.

En este Macro - Entorno nos hemos referido a la cadena de suministro, gestién de inventario
del producto en proceso, rendimiento de la produccidn, calidad en los productos y almacenamiento,
independientemente en que pais, 0 empresa se aplique, siempre ayudara a la solucion de problemas
dentro de las industrias a nivel mundial. Se utiliz6 material bibliografico que nos ayuda a

evidenciar la existencia de los tépicos.
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2.1.1.1 LA CADENA DE SUMINISTRO

La cadena de suministro son todas aquellas operaciones que se relacionan entre si para lograr
el objetivo de cumplir la demanda del cliente, esta a su vez se relaciona con proveedores y clientes,
es un canal de comunicacion, de servicios y materiales, en palabras simples toda empresa u

organizacion forma parte de una cadena de suministro. (Krajewski et al., 2008)

Para poder funcionar correctamente una cadena de suministro, es necesario llevar una
administracion, que consiste en elaborar una estrategia para llevar a cabo cada una de sus
operaciones bajo una organizacion, control y motivacion de los recursos involucrados en toda la
cadena. (Krajewski et al., 2008)

Tomemos en cuenta como ejemplo para la cadena de suministro un cliente que entra al
supermercado para la compra de alimentos para la semana. Aqui nuestra cadena de suministro ya

inicia con este cliente y su necesidad por sus productos.

En segundo punto tenemos el supermercado, que él (cliente) ha seleccionado como
proveedor para cumplir dicha necesidad.

El supermercado ya tiene en sus pasillos ese producto que cubrira la necesidad del cliente, y
siendo suplidos desde un almacén de producto terminado o bien por un proveedor que emplea
vehiculos suplidos por tercero hasta llegar a los estantes, y este distribuidor que previamente fue
suplido por una fabrica (digamos, Arroz).

La planta de Arroz necesitd que sus proveedores le abasteciesen de materia prima para la
produccién de su producto, y a si mismo estos fueron suplidos por otros proveedores (digamos,

pequerios o grandes agricultores). Por ejemplo, servicio de transporte subcontratado.

El ejemplo de la cadena de suministro se ilustra en la Figura 2 donde las flechas nos indican

el flujo del producto fisico desde su inicio hasta llegar al cliente final.
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Agricultores Suplidor de un tercero Cliente

Figura 2.Cadena de suministro de un producto
Fuente: Elaboracion propia.

La industria textil en el mundo tiene como caracteristica en coman, la reduccion de tiempo
en su fabricacion, la busqueda de la mejora continua y todo esto debido a la demanda constante por
las modas rapidas, las exigencias para fabricar productos cada vez mas amigables para el medio
ambiente y la crisis econdmica, esto conlleva a la necesidad de tener una respuesta mas rapida para
suplir sus productos a los clientes, y para lograr esto es necesario la revision y analisis de sus

operaciones en todas las areas, creando cada vez una cadena de suministro mas dificil y compleja.

En la Figura 3 se muestra la cadena de suministro de la industria textil.

PRODUCTOR CONFECCION . TIENDAS CLIENTE
DE FIBRA TEXTILERA [—* DE ROPA ALMACEN FINAL

Figura 3. Cadena de suministro Industria Textil
Fuente: Elaboracion propia.
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El desarrollo industrial, comercial y logistico lleva a las empresas en direccion de crear
relaciones més amigables, una supercolaboracién entre cliente y proveedor, para fortalecer sus

competencias en el mundo de constantes cambios.

Dentro de una funcional y buena cadena de suministro podemos encontrar las ventajas de:
bajar los costos de transporte, distribucion, niveles de inventarios a lo largo de la gestion y
distribucion de sus inventarios en procesos, el abastecimiento de los insumos y productos

terminados en el tiempo que se requiere.

2.1.1.2 INVENTARIOS DE PRODUCTO EN PROCESO

El inventario son los materiales que se utilizan para cumplir un requerimiento de los clientes,

estos se clasifican en: Materia prima, inventario en proceso y de producto terminado.

El inventario en proceso (también Illamado WIP /Work In Process), es el flujo de trabajo que
se realiza al inicio de la produccion donde los insumos como materia prima se van transformando
en componentes, en todo ese proceso no se ha terminado el producto, una vez finalizado el producto
se denomina, inventario de producto terminado, donde ya no sera modificado, ya es un producto

acto para el cliente final. (Krajewski et al., 2008)

En términos de costo el inventario en proceso se registra separado de las materias prima y
producto terminado, la valoracién de estos inventarios toma en cuenta los materiales, mano de obra

directa y gastos generales en el proceso de la modificacion de producto. (Neil Kokemuller.,2022).

En los procesos de produccion se recomienda establecerlo de manera que ayuden a la
velocidad de entrega, pero también se debe cuidar de no generar inventarios de producto terminado

con un costo elevado. (Krajewski et al., 2008)

Para la programacion de la produccion y dependiendo de la cantidad de érdenes de compra,
de las caracteristicas de las operaciones, y lo complejo que puede ser el trabajo, se encuentran los

siguientes criterios: minimizar el tiempo de terminacion, maximizar la utilizacién, Minimizar el
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inventario de trabajo en proceso (WIP) y minimizar el tiempo de espera del cliente.(Heizer et al.,
2009).

2.1.1.3 LA GESTION DE ALMACENES

Estados Unidos y México han tenido un aumento en sus ingresos por las exportaciones de
diversos productos y entre ellos esta el &rea textil, a pesar de la crisis por la pandemia el &rea textil
se ha mantenido a flote, se han acoplado a los cambios en las gestiones y operaciones de logistica,
desde del centro de sus operaciones hasta las exportaciones al cliente final, incrementaron un 18%
mas en comparacion al afio pasado 2020.(Editora El Sol, S.A. de C.V., 2022 .).

Las compafiias startup chilena SimpliRoute y la compafiia STG (Southern Technology
Group) se han unido para formar una colaboracion en el medio logistico, ellos estan conscientes
que esta area es tan grande que no basta con hacer uno solo la tarea, segun describe la gerente
general: esto se hace para mejorar el ciclo completo, desde la gestién de almacenes hasta el cliente
final, desatacan la importancia de la implementacion de sistemas de almacén con software para dar
soluciones.(ContentEngine LLC., 2022).

2.1.1.4 RENDIMIENTO DE LA PRODUCCION

Cuando se habla del rendimiento de la produccion nos referimos a la eficiencia del proceso.
Parte fundamental para tener una eficiencia aceptable del proceso es el control de los insumos y
del producto en proceso, es habitual encontrar empresas con problemas de programacion en la
produccidn de la forma mas efectiva, esto ocasiona una sobrecarga en los procesos de produccién

que a futuro trae una ineficiencia en el proceso y problemas en la calidad.(Heizer et al., 2009)

La técnica del control de insumos y producto en proceso da lugar a tener un equilibrio en el
flujo de las actividades realizadas en el area de produccion, esto quiere decir que no se sobrecarga

el proceso y tampoco son subutilizadas las instalaciones.(Heizer et al., 2009)

Existe un sistema para poder controlar los insumos y el producto en proceso, se llama sistema

de tarjetas ConWip (constant work-in-process/trabajo en proceso constante),lo que hace este
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sistema es ajustar la cantidad de trabajo requerida, controlar el tiempo de entrega y monitorear las

ordenes de trabajo pendientes.(Heizer et al., 2009)

Para administrar de una mejor manera el movimiento del trabajo en las operaciones se puede

acudir a;

1.Mejorar el desempefio.

2.Subir la capacidad.

3.Aumentar o bajar la produccion.

Este Gltimo punto de bajar la produccion no es comun de hacer, pero si vale la pena analizar
la situacién porque puede traer ventajas considerables, como ser; mejorar el servicio al cliente por
medio de las entregas a tiempo, mejorar la eficiencia al no tener productos acumulados y la mejora

de la calidad ya que es mas facil de encontrar los problemas. (Heizer et al., 2009).

Si hablamos de eficiencia, también hablamos de productividad, si en el proceso se invierte
en la mejora de la productividad, esto nos da como resultado la mejora de la eficiencia. La
productividad es la conexién que existe entre los bienes y servicios (Salidas) y las entradas (los
recursos). Estas mejoras se pueden implementar basandose en los siguiente: reduciendo las
entradas del proceso mientras las salidas permanecen igual, o con un incremento en las salidas

mientras las entradas se mantienen igual.(Heizer et al., 2009).

Es fundamental hacer la medicion de la productividad de los procesos, se puede calcular de
un solo factor que es la relacion que hay en la entrada de un recurso y los bienes y servicios que
son las salidas, y el calculo de multiples factores que es la relacion de todos los recursos en las

entradas y los bienes y servicios como las salidas.(Heizer et al., 2009).
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2.1.1.5 ALMACENAMIENTO

Dentro de nuestros almacenes debemos tener solo lo necesario no mas ni menos, es un
equilibrio que requiere de mucho trabajo, implementacion de herramientas y seguimientos de
flujos. Dentro de las empresas podemos encontrar mas de un tipo de almacén y esto depende de las

necesidades y rubro de las empresas.

Cuando se disefiay se quiere gestionar un almacén de la mejor manera, es necesario optimizar

todos los recursos de los procesos, se debe revisar lo siguiente:

a. Unidad de carga: Se conforma por un conjunto de productos con diferentes caracteristicas,
aqui se debe aplicar técnicas para el correcto movimiento y manejo de tales materiales, ya que
dentro de un almacén podemos encontrar una amplia diversidad de productos, diferentes en
tamanos, forma, peso y caracteristicas fisicas propias de cada uno de ellos, y estos se pueden
manipular ya sea individualmente o agrupados. El tamafio, peso de la unidad y el método de carga
es parte fundamental para la toma de decisiones al momento de hacer el almacenaje de nuestros

productos. (Pérez Herrero, 2014)

b. Disefio del almacén: En la literatura podemos encontrar una lista de estudios enfocados
en la distribucion y manejo de nuestros almacenes, dentro de la rutina diaria de una empresa las
personas ven el disefio de un almacén como un tema sencillo y simple a primera vista, pero una
correcta distribucion del espacio es una tarea compleja, en la mayor parte de los casos nosotros
gueremos mas espacio, pero esta no siempre es la solucidn, lo correcto es hacer una analisis de la
situacion y utilizar metodologias para saber qué es lo correcto para mejorar y hacer mas eficiente

nuestro almacén.(Pérez Herrero, 2014)

Hay 2 tipos de decisiones fundamentales para el almacenaje de los productos:

1. Decisiones estratégicas: Las tomadas a medio o largo plazo.

2. Decisiones tacticas: Las tomadas a corto plazo.
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Ejemplos:

Decisiones estratégicas: asignar el area donde se hara el almacén, esta es una decision que se
mantendra durante un largo tiempo ya que el cambio esta sujeto a un gasto considerable para la

empresa.

Decisiones tacticas: reordenar el inventario dentro del area asignada, instalacion de nuevas

estructuras como estantes y racks. (Campo Varela, 2013).

Dentro de un almacén es indispensable tener un método de localizacidn de este. Existe un
modelo matematico (Método del centro de gravedad) para ayudar con la problemética de la

localizacién mas adecuada del almacén.

Este consiste en un algoritmo de localizacion de una instalacion considerando otras
existentes, trabaja con un sistema de coordenadas geogréaficas X y Y, aqui tomamos en cuenta el

punto desde donde sale su materia hasta el punto donde van destinadas.

El objetivo principal de este método es minimizar los costos totales de transporte, que se

puede diferenciar desde el recorrido de la materia, méas el volumen o peso de esta misma.

Dentro del almacén podemos encontrar las siguientes areas 0 zonas, estas areas son:

- De entrada, o recepcion.

- Almacenamiento.

- Expedicion.

- Auxiliares.

- Flujo de producto.

- Pasillos.
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El lenguaje dentro del almacén para poder encontrar y saber donde esta distribuido el
producto se basa en una codificacion, todo almacén debe tener una codificacion Unica para sus

productos que relacione el area, pasillo y estanteria. (Campo Varela, 2013).

En la figura 4 esta el esquema de un disefio basico de las divisiones de un almacén.

Zonas de carga y descarga
Zonas externas

Muelles

Recepcién
Diseno

Almacenaje

Zonas internas Expedicién (picking)

Zonas auxiliares

Pasillos

Por estanteria
Codificacion
Por pasillo

Figura 4.Cadena de suministro
Fuente: (Campo Varela, 2013)

2.1.1.6 INDICADORES DE CONTROL DE PROCESO

Los indicadores de proceso KPI (Key Performance Indicator) en general son los ojos, la clave
del desempefio de cada area independientemente de cual sea, son esos datos que nos estan hablando
del rendimiento, desviacion de los objetivos y retroalimentacion. Este tipo de informacion es poder
en nuestras manos para tomar las mejores decisiones sobre el rumbo de nuestros procesos y

mantener un control permanente y continuo de nuestras operaciones.
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Lo importante es hacer una identificacion correcta para establecer cudles seran esos
indicadores mas iddneos para implementar y que nos daran esas caracteristicas especificas
necesarias para el mejoramiento y saber los resultados de decisiones tomadas ya sea en el pasado,
presente o en el futuro. Hoy en dia el acceso a la informacion de los datos es mas facil, tenemos a
la mano més herramientas y equipos para facilitar dicha recoleccion de datos, y la tarea de nosotros
como direccion de los equipos de validar de que esos datos sean verdaderos y fiables para tener

resultados correctos.

Dentro de la gestion de logistica se han identificado los indicadores mas utilizados como ser:
productividad, ocupacion del almacén, recursos humanos, servicio y calidad. Cuando tenemos un
sistema de gestion de almacenes es mas fécil la toma de decisiones méas acertadas para el
cumplimiento de los objetivos, Todo indicador de desempefio debe tener los siguientes criterios:

medibles, entendibles y controlables.(Flamarique, 2018).

Los indicadores son reconocidos por las siguientes caracteristicas:

v" Tienen la capacidad de medir los cambios en el tiempo.

v" Hace més facil la revision de los resultados.

v Son base para la evaluacién y proceder al desarrollo de proyectos.

v" Son aptos para determinar las medidas para alcanzar los resultados esperados.

(Indicadores de Gestion Logistica, s. f.).

2.1.2 ANALISIS DEL MICRO - ENTORNO
En el continente americano el rubro textil es fuente importante para la economia en las

exportaciones.
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El U.S. Cotton Trust Protocolo dijo que las primeras fabricas textiles con sede en América
Latina se unieron a la organizacion formada en 2019 para establecer nuevos estandares para el

algodon cultivado de manera mas sostenible. (Friedman, 2021).

Los pronosticos para la industria textil en EE. UU. son favorables en los Gltimos afios a pesar
de la pandemia del Covid — 19. Se tienen prondsticos de un incremento con un ritmo anual de tasa
compuesta de un 1 % entre los afios del 2021 a 2026. (Editorial Mergent., 2022.).

La industria textil apunta a una economia sustentable, estan estrechamente trabajando con las
certificaciones para mantener un estandar amigable en sus procesos para el compromiso que tienen

con el planeta.

En Argentina se esta trabajando en un sistema enfocado en crear la economia sustentable en
el rubro textil, siendo conscientes de las limitantes actuales en el pais, resaltando que no son un
pais econdmicamente estable, aspecto social como la inclusion y el trasporte nacional las

metodologias antiguas.( Editorial ContentEngine LLC, a Florida limited liability company., 2022.).

Aun asi, le estan apostando a la red de proveedores alineados al ““mundo verde™”,
direccionandose al consumidor con el concepto de Slow fashon, lo definen como lo que se debe
ser en la confeccion, logistica, transporte, implementacion de mejoras y el seguimiento. (Content
Engine LLC., 2022)

La industria textil no fue un caso diferente con la crisis de la pandemia por Covid 19 en el
afio 2019, también afrontaron retos en sus procesos, gestion de almacenes y logistica, la baja
demanda de los consumos de ropa causé un imparto en toda la cadena. Como ejemplo tenemos
Espafa: que perdio el 50 % de sus ventas en 2 afios y aun no se ha logrado la estabilidad y el
aumento de esta demanda, sus facturaciones se redujeron a la mitad hasta 8.902 millones de euros,

esta baja se refleja en el cierre de 17,000 tiendas desde el inicio de la pandemia.(Galindo, 2022).

Este ejemplo de Espafa es casi una réplica o igual a lo que ha pasada en Latinoamérica y
Asia, la industria textil tuvo que sobrellevar esta problematica y salir adelante, muchas empresas

no lograron adaptar sus procesos, gestion de almacenes y logistica, a la problematica del 2019, de
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ahi radica la importancia de tener sus procesos bien estructurados y adaptados a los posibles

cambios del entorno externo.

En México en promedio se han perdido 70,000 empleos, segun el estudio realizado en el
2021 enfocado a brindar recomendaciones para fortalecer la industria textil en mexicana. (Avila
etal., 2021).

En Estados Unidos la empresa GAP perdié 100 millones de dolares, Inditex cerr6 3,785
tiendas. En el continente asiatico también fue afectada la industria textil, en china disminuyeron el
80% en el primer trimestre del 2020, como ejemplo se muestra la empresa RALPH LAUREN, la

crisis le deja una pérdida de 70,000 millones de délares.(Avila, 2021).

2.1.3 ANALISIS INTERNO
Con la “Ley constitutiva de la zona libre de Puerto Cortés” se inici6 la industria de las
maquilas en Honduras, seguido se fundd la Asociacion Hondurefia de maquiladores el 29 de
octubre de 1991 con el propdsito de contribuir al desarrollo de las empresas maquiladoras del pais.
Han ido generando en el periodo de una década méas de 130,000 empleos directos, dentro de este
sector maquilero podemos encontrar las empresas textiles que aportan significativamente fuentes

de empleo.(Salinas, s. f.).

El Consejo Nacional de Organizaciones Textiles (NCTO, por sus siglas en inglés), en el mes
de marzo del 2022 se reunieron junto con las asociaciones regionales de la industria textil de
Honduras, destacando las necesidades de seguir desarrollando esta cadena de suministro que ha
venido creciendo en desarrollo econdmico y de empleos para el pais. Enfatizando la inversion de
$ 150 millones de inversion en una nueva planta del rubro textil denominada Parkdale. (Friedman,
2021).

Segun informa la industria textil, en Honduras y espacialmente en el departamento de Cortés
ha tenido un incremento en los Ultimos afios, tomando el lugar del sector con mayores
exportaciones en el pais, operando 21 empresas textiles y 273 empresas maquiladoras, el rubro
textil proporciona 11,200 empleos.(Centro Nacional de Produccion mas Limpia de Honduras.,
2018)
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Aun con la problemética de la pandemia, Honduras se ha sostenido en el rubro textil, las
estadisticas de OTEX (Oficina de Textiles y confeccion) asegura que le comercio de Estados
Unidos ha considerado a Honduras dentro de los principales exportadores textiles de Centro

América.(Velazquez, 2021).

En la tabla 1 se detalla las empresas que actualmente estan en generando produccion textil.

Tabla 1.Empresas de la industria textil

Distribuidora De Productos Textiles, S.A. De C.V.
5 Star Apparel, S. de R.L. de C.V. Zona Cervecerfa San Pedro Sula - Cortés. ...
Gildan Honduras Trading, S. de R.L. Gréficos De Sula S. De R.L. ...
Gildan Hosiery Rio Nance, S. de R.L. Industria Textil Lamysef By Laurel. Col. ...
Textiles en Choloma, [~ "
Gildan Mayan Textiles, S. de R.L. Manufacturera Elca. ...
departamento de - - -
Cortés Honduras Gildan Textiles de Sula, S. de R.L. Publicatex. ...
UTEXA (United Textiles of America) Industria Textil Lamysef By Laurel, S.
Mejore el disefio de esta tabla, por ejemplo: use
Parkdale varias columnas
Confecciones Internacionales, S.A. De C.V. El Catex

Fuente: Elaboracion propia

En el municipio de Choloma se encuentra la empresa de textil UTEXA conformada por el
grupo El Catex y ParkDale, la empresa se dedica a la fabricacion de hilo 100 % sintético, iniciando
operaciones en el afio 2018, se ha dedicado a la mejora continua de sus operaciones, en el 2020 con
la pandemia del COVID 19 enfrentd un gran reto para poder seguir en operaciones acoplandose y
buscado las mejores alternativas para suplir las demandas de los clientes.

El inventario en proceso es parte fundamental para tomar en cuenta en todo proceso de
manufactura. Son activos que se encuentran en un proceso de modificacion y que se utilizaran en
la produccién de otros productos en proceso o productos terminados. En la industria textil es
fundamental el correcto manejo de los inventarios dentro de sus procesos, en el proceso de
fabricacion de hilo de UTEXA las instalaciones tienen el disefio de una capacidad instalada de
83,000.0 kg de hilo diario en el proceso POY y 73,000 kg para el proceso DTY.

El ritmo de produccion meta segun la planeacion de la empresa respecto a materiales, equipos

y personal operativo es de 60,000.00 kg al dia definido en el plan anual operativo, una
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sobreproduccién y eventos que afecten al proceso continuo puede generar lo siguiente: el sobre
almacenamiento del producto, problemas en el inventario en proceso, deterioro en la calidad del
producto, acumulacion de inventario en el area de produccion, condiciones inseguras en las areas
de almacén, consumo excesivo de insumos y materiales para el empaque del producto en proceso
y terminado, agotamiento de los espacios fisicos de almacén y los incumplimientos en tiempo y

volumen de entrega de producto terminado a los clientes.

UTEXA vy la industria textil de Honduras no es diferente al modelo general de produccion,
los principios son los mismos, es un amplio campo para encontrar puntos de mejora donde son
aplicables las metodologias como: fabricacion Lean ,Six Sigma, DMAIC, TQM,KAIZEN,PHVA
,FIFO,ABC y andlisis de los 5 ¢por qué ?.

Siendo una empresa de produccién de un producto tangible como ser el hilo sintético, posee
inventarios de materia prima, WIP (Work in process/Trabajo en proceso),de empaque y de
producto terminado. La empresa trabaja con un sistema de inventario con un requerimiento de
sistema “pull”( Empujar) con el fin de mantener un proceso bajo en costos de inventarios y

optimizacion de las operaciones.

En el siguiente flujo del proceso de fabricacion de hilo sintético, se muestra la transformacion
de la materia a lo largo del proceso hasta llegar al producto terminado, bobinas de hilo empacadas
listas para despachar al cliente final.

En la figura 5 esta descrito graficamente las etapas de transformacion del plastico (Materia
prima) fabricado para la industria textil sintética, desde el PET (Polietileno Tereftalato) virgen y
reciclado (botellas de plastico y ropa), hasta convertirla en una tela, que posteriormente se

convertira en un articulo para la venta del consumidor final.

El proceso de fabricacion de hilo sintético, iniciando en la carga de materias prima (Chip -
plastico), proceso de hilatura de POY vy finalizando en la fabricacion de producto terminado DTY.
En los procesos se utilizan estandares de tiempos de produccion, sistemas de control de inventarios

con el sistema SAP y Excel, maquinas automatizadas y de operacion manual.
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La planeacion de la produccidn se hace en base a los requerimientos previamente establecidos
por los clientes, MTO (Make to order/ fabricacion por pedido) y el departamento de ventas,
tomando en cuenta los requerimientos de los clientes y prondsticos de las ventas se pasa a elaborar
el MRP (plan maestro de produccion), de aqui se inicia la produccién de la demanda requerida.

2.2 TEORIAS DE SUSTENTO

En este apartado se abordan las teorias y/o metodologias que brindan un sustento tedrico a
nuestra investigacion, pretenden brindar una orientacion en la resolucion de la problematica tratada,
siendo la gestion de inventarios de producto en proceso y distribucion fisica de producto terminado
e insumos en UTEXA. La seleccion de las teorias surge a partir de una revision bibliografica de

los topicos abordados en el transcurso de la maestria en gestion de operaciones y logistica.
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Dentro de las empresas es comun de encontrar cuatro tipos de inventarios: inventario de
materia prima, inventario de trabajo en proceso, inventario para mantenimiento, MRO (reparacion

y operaciones), y el inventario de bienes o productos terminados. (Heizer et al., 2009).

El inventario de materias primas es aquel producto que se ha adquirido, pero no se ha
modificado/procesado. EI WIP o inventario de trabajo en proceso es la materia prima que ya se
estd usando para hacer una transformacion en ella, pero que aun no esta terminado, no es un
producto listo para el cliente. EI MRO es parte de las necesidades para poder lograr que los equipos
se mantengan en condiciones adecuadas para el proceso de la transformacion de los materiales. El
inventario de bienes o productos terminados es aquel que ya no tendra modificaciones, ya esta listo
para el cliente final, esperando ser despachado. (Heizer et al., 2009).

Parte de los motivos de las empresas para tener estos inventarios son:

v Tener autonomia en la operacion: esto permite flexibilidad.

v" Para cubrir eventos de cambios inesperados: cubriria la demanda del cliente aun con

problemas de variacion en la programacion.

v Asegurar el tiempo de entrega de los productos en proceso o terminados: evita ser

afectados por los atrasos de entrega de materias primas.

v" Bajar costos de los pedidos: optar a posibles descuentos por tamafios de los pedidos.
(Chase et al., 2009).

2.2.1 METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING
Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma
de mejora y optimizacion de un sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar todo
tipo de “desperdicios”, definidos estos como aquellos procesos o actividades que usan mas recursos

que los estrictamente necesarios.(Hernandez Sampieri & Fernandez Collado, 2014).
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Las principales herramientas de Lean Manufacturing de resumen en la siguiente figura:

Herramientas

Lean

Figura 8.Herramienta Lean
Fuente: Elaboracion propia basada en (Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018).

2.2.2 METODOLOGIA DE MEJORA CONTINUA DMAIC
La metodologia DMAIC de mejora de proceso (Definir, Medir, Analizar, Mejorar,
Controlar). es una herramienta que forma parte de la filosofia Six sigma, DMAIC es un proceso
repetitivo que sigue un formato estructurado y disciplinado, la realizacion de experimentos y su

consecuente evaluacion.(Ortiz et al., 2022).

DMAIC es una herramienta de gestién que utiliza la estadistica para lograr mejoras en la
calidad, disminuyendo la variacion en los procesos con la finalidad de localizar las fuentes de error

y posteriormente eliminarlas o reducirlas para brindar productos y servicios de maxima calidad.
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2.3 CONCEPTUALIZACION

Por medio de la conceptualizacion se profundizan las relaciones entre variables de estudio de

este proyecto de investigacion, en este apartado se engloban ademas las ideas principales a traves
de la construccion y el desarrollo de estas.

Como variable dependiente tenemos inventario de trabajo en proceso, la cual es afectada por
las independientes que son: eficiencia de la produccion, nivel de calidad de producto en proceso y

la disponibilidad de los equipos. En el siguiente esquema se ve la relacion de las variables.

Rendimiento de la

produccién

Disponibilidad
de equipo

&
=
o
2r
m
>

Nivel de calidad de
producto en proceso

Figura 9.Esquema de variables
Fuente: Elaboracion propia basada en (Hernandez Sampieri & Fernandez Collado, 2014)

2.3.1 VARIABLE DEPENDIENTE

La variable dependiente es la que muestra reaccién de cambio por causa de las variables
independientes, y esto generara cambios relevantes.
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2.3.1.1 INVENTARIO DE PRODUCTO EN PROCESO

Los inventarios de productos en proceso se denominan aquellas materias primas que estan en
proceso de transformacion a lo largo de todo el flujo del proceso, con el objetivo de llegar a un

producto terminado ya listo para la entrega al cliente final, segun los requerimientos de compra.

Otro nombre por el cual es conocido el inventario en proceso es el WIP, este tiene un periodo
de vida que debe ir relacionado con el tiempo necesario de la fabricacion del producto, también
conocido como tiempo del ciclo, si reducimos el tiempo de ciclo también reduciremos la cantidad
de inventario, durante el trabajo esta en proceso se dice que la mayor parte no es tiempo

productivo.(Heizer et al., 2009).

2.3.2 VARIABLES INDEPENDIENTES
Las variables independientes estan relacionadas con la variable dependiente, estas variables
son identificadas con el interés de encontrar la razon que causen un efecto en la dependiente, y dar
lugar al investigador de manipularla para causar un efecto en la dependiente. Se llega a la
dependiente a través de las variables independientes.

2.3.2.1. EFICIENCIA DE LA PRODUCCION

La eficiencia de los procesos de produccion estd enfocada en lograr el mas alto nivel de
rendimiento con los insumos disponibles. Todo proceso debe estar enfocado en la busqueda de la
eficiencia, esto evitara tener sobrecargado los procesos, un proceso sobrecargado puede generar
ineficiencias y problemas de la calidad del producto, para controlar el flujo de proceso y evitar la
sobrecarga, es necesario tener un control de insumos y productos, ya que esto permite a los

encargados de las operaciones dirigir el flujo dentro de las instalaciones.(Heizer et al., 2009).

La eficiencia indica el rendimiento de la maquinaria durante esta en funcionamiento. La
eficiencia por lo comun se define por comparacion de un estandar fijo y una tasa de disefio
fija.(Chase et al., 2009).
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2.3.2.2 CALIDAD DE PRODUCTO EN PROCESO

La satisfaccion del cliente estd condicionada a tres aspectos, como ser: la calidad del

producto, el precio y la calidad del servicio al cliente.(Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018)

La calidad del producto en proceso es la busqueda del cumplimiento de las especificaciones
del cliente, y esta puede ser influenciada por: materiales, mano de obra, maquinaria, medio
ambiente, métodos y mediciones. (Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018)

El control de la calidad son esas actividades que trabajan en conjunto para lograr cumplir con
los requerimientos del cliente, y esto desde adentro de las operaciones en proceso.(Gutiérrez Pulido
& Vara Salazar, 2018)

2.3.2.3 DISPONIBILIDAD DE EQUIPO

En la disponibilidad de los equipos se ve involucrado el tiempo de produccion previamente

planeado, menos los tiempos inactivos del equipo, los paros dentro del proceso.

Dentro del plan de ventas y operaciones es indispensable para la gerencia conocer la
capacidad actual de la maquinaria y su capacidad de utilizacion, planes sobre capacidades futuras,

capacidad de la fuerza de trabajo y el nivel actual del personal.(Krajewski et al., 2008).

Existen programas que se han implementado para la mejora de la utilizacion de los equipos
en los procesos de produccién, este el CAM (Manufactura asistido por computadoras),se
implementa para dirigir y controlar de una manera més eficiente a los equipos.(Heizer et al., 2009).

2.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS

La investigacion y el método cientifico estan formados por varios procedimientos donde
damos a conocer los problemas cientificos, y se pone a prueba la hipdtesis y los instrumentos

necesarios de todo el desarrollo del trabajo realizado. (Tamayo, 2009).
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Los instrumentos deben estar con el enfoque de la investigacion como, por ejemplo:

cualitativos, cuantitativos y mixtos.

En la siguiente seccion presentaremos y describiremos algunos de los instrumentos que se
han utilizado con frecuencia para el desarrollo de las investigaciones y generar posibles soluciones

a la gestion y distribucion de almacenes, en la busqueda de la eficiencia del sistema.

2.4.1 OBSERVACION DIRECTA
Para tener un mayor peso de confianza esta la técnica de observacion directa de aquellos
elementos, operaciones o situaciones de los que se necesite la recoleccién de informacion, y debe
ser acompafiada por un sistema controlado y de ser posible estandarizar el método de la
observacion.(Bernal, 2010).

2.42 ENTREVISTA
Dentro de las operaciones estan las personas calificadas que realizan las actividades para el
funcionamiento y fluidez de cada uno de ellos, el investigador lleva a cabo la observacion de los
procesos y operaciones, pero si requiere tener mas detalles, es necesario la utilizacion de la
entrevista con las preguntas acorde al evento y con la persona correspondiente a la fuente de la

informacién.(Bernal, 2010).

2.4.3 ANALISIS DE DOCUMENTOS
Es una presentacion grafica de las actividades del proceso abordado, donde se detalla
transporte, inspeccion, esperas, almacenamiento y actividades de reproceso. Esta técnica es
empleada en los casos donde es necesaria la informacién de tiempo pasado, saber eventos
historicos, o del presente, con esto se busca analizar y generar una opinion basado en los datos del
documento para generar mejoras en el proceso.(Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018).

2.4.4 FLUJOGRAMAS DE PROCESOS
El diagrama consta de una simbologia que nos ayuda a tener claras las operaciones y sus
flujos, movimientos y sentidos de direccion dentro de las operaciones de los procesos que se estén

estudiando o analizando en un punto concreto, a continuacion, se muestra la simbologia aplicada.
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Proceso/Operacion. Actividad que se esté llevando a cabo.

—

Linea de flujo. Indica cual es la direccion de flujo del proceso.
V

Almacenamiento. Nos indica el producto que requiere almacén.
Q Decision. Cuando se tiene mas de una opcidn para tomar o alternativa.
O Conector. Conecta a diferentes diagramas.

2.4.5 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Metodologia también conocida como diagrama de causa y efecto o espina de pescado, nos
ayuda a identificar las posibles causas de los problemas a tratar todo esto en base a un analisis para
determinar cuales serian esas posibles causas, cuando se encuentra la causa estamos en direccion

de encontrar la solucion. (Chase et al., 2009).

Existen tres diferentes diagramas de Ishikawa, y dependen de como se organizan en las
gréficas las causas de los problemas planteados, a continuacion, se hace mencion de cada uno de
ellos.(Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018).
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2.45.1 METODO DE LAS 6 M

Este diagrama es uno de los mas utilizados, consiste en agrupar o clasificar las causas en 6
temas, como ser: método de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria, medicién y medio
ambiente, aqui se toma en cuenta todo el proceso y hay mas probabilidades de que la causa esté

relacionada con uno de ellos.

La rama de método proporciona mucho y es fundamental para la calidad, esto debido a que
se enfoca en los métodos de trabajo y si son los adecuados. La siguiente rama con un aporte
destacado es mediciones, aqui se pregunta si las mediciones son representativas, correctas y fiables.
(Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018).

En la figura 10 se detalla un problema relacionado con un defecto de calidad (La boca de una
tina esta ovalada), se ve el disefio del diagrama y como fueron identificadas las posibles causas

tomando en cuenta las seis M.

20

Mano Material
de obra

Deficiente

,/ +—— Inadecuado
“——— Supecrasidn

Mo capacitada
Operarioc — /

- Fuera de
especificaciones

& Inspeccién
Boca
de tina

ovalada
Malas «—— Desajustado
condiciones J / Inadecuado
<+—— Mal mantenimiento Transporte
Subensamble Manejo .
de chasis de material

Método

~ Irresponsable

Méguina

Figura 10. Diagrama de Ishikawa metodologia 6M
Fuente: (Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018).
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2.4.5.2 METODO TIPO FLUJO DEL PROCESO

Con este método la linea principal del diagrama se dirige en relacion con el proceso normal
que se estd analizando ya sea de produccion o administrativo, aqui es fundamental hacer las
preguntas de ¢Qué factor o situaciones en esta parte del proceso puede tener un efecto sobre el

problema especifico? (Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018).

En la figura 11 se detalla un problema relacionado con un defecto de calidad (Cicatrices y
tubos de acero) se ve el disefio del diagrama y como fueron identificadas las posibles causas

tomando en cuenta el flujo o direccion del proceso de fabricacion del producto.

Banda ——MM Invididual

tran sportadora
+— Movimiento

Movimiento
Aflojamiento — de la banda
Impurezas
«+— Rolado En grupo
<— (aidas grup!

Ensanchamiento ——= Amontonamientg —— Colocacién

Materia Hechura . - Remover Inspec- Cicatrices
: - _, Comec- | Aplana- | Prueba = _ ' . sp W haow
nma de tubo cidn i de agua cordon cién bos
P miento il
de acero
Rolado ——— Pesg ——
Maovimientos - -
Diferencia —— .
«——— (olocacién
Maovimientos Pulimiento ——
<— Movimiento
. <—— Rolado
Pulimienta <—— Amontanamiento
—_—
+«——Vilvula .
<+—— Pintura superficial
Alambre

Peso Transporte

Figura 11. Diagrama de Ishikawa metodologia tipo flujo de proceso
Fuente: (Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018).

39



2.4.5.3 METODO DE ESTRATIFICACION O NUMERACION DE
CAUSAS

Este diagrama se construye buscando las causas potenciales, pero no se hace en base a grupos
de 6M si no agrupandolas por similitudes, esta se hace con una lluvia de ideas y aplicando los 5

porqué del problema.

En la figura 12 se detalla un problema relacionado con el tiempo de duracion de la pintura,

se ve el disefio del diagrama y como fueron identificadas las posibles causas potenciales.

Calidad de
pintura

Vehiculo —— Frecuencia ——————»
i _— Encerado —————» .
Pigmento Duracién

» (porcentaje de
conservacién)

Mantenimiento

Acabado —» Temperatura —»

Exposicién al sol —=
Imprimacién —

Contaminacion —»

Tiempo de Método de Atmdsfera
exposicion pintado

Figura 12. Diagrama de Ishikawa de estratificacion
Fuente: (Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2018).

2.4.6 VALIDEZ Y CONFIABILIDAD
Al aplicar un instrumento de medicion o recoleccion de datos para la observacion, entrevista,
analisis de documentos y flujogramas de proceso se tiene que cumplir con 3 requisitos:
Confiabilidad, validez y objetividad. Validez consiste en fomentar que el instrumento a utilizar
tenga la capacidad de medir la variable que usted tiene. Confiabilidad: En este punto de

confiabilidad es necesario hacer repetidamente la misma aplicacion en el mismo elemento
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confiando y validando de obtener los mismos resultados y la objetividad se refiere a que tan
cercano esta para poder ser influenciado o no por el investigador.(Herndndez Sampieri &
Fernandez Collado, 2014).

2.4.6.1 ENFOQUE CUALITATIVO

En este enfoque se utiliza: método de Muestreo selectivo de informantes claves con la técnica
de entrevistas, utilizando el instrumento de cédula de entrevista, y el método de Muestreo selectivo
de informantes claves con la técnica FOCUS GRUP, utilizando el instrumento de cédula de

entrevista.

2.4.6.2 ENFOQUE CUANTITATIVO

En este enfoque se utiliza: el método de Sistema de la observacion con la técnica observacion

participante y/o no participante, utilizando el instrumento guia de observacion.

2.5 MARCO LEGAL

En esta seccion se tomara en cuenta las politicas y cumplimiento social de la empresa, los

cuales estan fundamentadas en el codigo del trabajo de Honduras.

La empresa esta constituida en el régimen especial de zona libre de Honduras, se establece

como empresa comercial e industrial.

Politica de Jornada y Salario Minimo basados en los articulos: 18, 22, 330, 339 y 340. Esto
en proteccién a los empleados en sentido de tener dentro de las posibles soluciones temas

correspondientes a las jornadas laborales y asignacion de nuevas tareas.
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CAPITULO I11: METODOLOGIA

3.1 CONGRUENCIA METODOLOGICA

Finalizado el planteamiento del problema y el marco teérico pasaremos al capitulo donde se

procede a explicar la metodologia de la investigacion por medio de la congruencia metodoldgica,

enfoque y métodos aplicados, el disefio de la investigacion, las técnicas e instrumentos aplicados,

asi como las fuentes de informacion.

3.1.1 MATRIZ DE CONGRUENCIA METODOLOGICA

En la siguiente matriz se encuentra el detalle del proyecto para lograr los objetivos bajo una

congruencia metodoldgica en la investigacion.

Tabla 2. Matriz de congruencia metodoldgica

Problema

Preguntas de investigacion

Objetivos

General

Especifico

Variables
Independientes Dependientes

Propuesta de
modelo de
gestion de
inventarios de
productos en
proceso en
planta textil
UTEXA

¢, Como se debe
gestionar el
inventario en
proceso, para
garantizar estos
objetivos de la
empresa?

¢Cuéles son las condiciones actuales
del manejo y uso del inventario del
producto en proceso?

¢Determinar los factores principales
que afectan al buen manejo de los
inventarios de los productos en
proceso?

¢Cudl seria la propuesta del plan de
trabajo, basado en la optimizacion del
costo y la mejora de la productividad
en el proceso?

Elaborar una propuesta de
mejora para la gestion de
los inventarios de
productos en proceso que
garanticen los objetivos de
UTEXA en el municipio de
Choloma, departamento de
Cortes, Honduras.

Hacer una descripcion de las
condiciones actuales del
manejo y uso del inventario
del producto en proceso.

Determinar los factores
principales que afectan al
buen manejo de los
inventarios de los productos
en proceso.

Elaborar una propuesta del
plan de trabajo, orientado a
la optimizacion del costo y la
mejora de la productividad
en los procesos.

1.Eficiencia de
la produccion.
2.Nivel de
calidad de
producto en
proceso.
3.Disponibilid
ad de los
equipos.

Inventario de
trabajo en
proceso.

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.2 ESQUEMA DE VARIABLES

Al tener variables que se relacionan con otras variables dentro de la investigacion, formando

parte de una hipdtesis.(Hernandez Sampieri & Fernandez Collado, 2014).

En este esquema podemos observar las variables aplicadas, las cuales estan formadas por la

variable dependiente (YY) como el objetivo de la investigacion, las variables independientes (X) que

influyen en la variable Y.

DIMENSIONES

‘ Tiempo de trabajo

VARIABLE
INDEPENDIENTE

‘ Plan de produccion

Eficiencia de la produccidn

Unidades producidas que

cumplen el grado de calidad

Especificaciones del producto

‘ Criterios de calidad

‘ Pardmetros de proceso

‘ Manejo de rechazo

de los equipos

Tiempo programado de trabajo [

Tiempos de fallas de los
equipos

Tiempo real de operacién de
los equipos

Figura 13.Esquema de variables

Fuente: Elaboracion propia

Calidad de producto en
proceso

VARIABLE
DEPENDIENTE

| Inventario de trabajo

en proceso

Disponibilidad de los
equipos
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3.1.3 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
Teniendo definidas las variables, tanto dependiente como independiente, se procedera a

detallar cada una de ellas en un orden esquematico, 16gico y cronoldgico.

Una variable es un elemento que muestra comportamientos de cambios, en donde se pueden
medir y observar, como variable se puede seleccionar: personas, objetos, acontecimientos y hechos.
(Hernandez Sampieri & Ferndndez Collado, 2014).

En la tabla 3 se detallan las variables independientes como dependiente:

Independiente: eficiencia de la produccion, calidad de producto en proceso y disponibilidad

de equipos. Dependiente: Inventario en proceso.
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Tabla 3. Operacionalizacion de las variables

Variables

Definicién

Dimensiones

Indicador

Preguntas

RESIIESES

Escala

Técnica

Eficiencia de
la produccion

Conceptual

"Eficiencia se refi
ere a la proporcién
de la produccion
real de un proceso
en relacion con
algan parametro”(
Richard B.
Chase,2009,p. 169
).

Operacional

Unidades de
piezas
producidas en
un periodo de
tiempo entre
las piezas
reales con
relaciéna la
capacidad de
los equipos

¢Cudl es el tiempo real de

Anélisis de documentos de
registro de datos de horas

trabajo de proceso? de trabajo y paro de
U Revision de
Tiempo de | Horas de trabajo . . . | Revision de historicos de n
§ ? ¢Cuél es el tiempo de trabajo Razon documento y
trabajo por dia 3 documentos de paros de .
no productivo? . entrevista
méguina
—— 5 -
ccual es .el %6 de tiempo no Andlisis y calculo de % de
productivo por fallas de S ————
planificacion? P P yp
¢Cuantos kg de hilo se . Rg\{lsar T d?,
. histérico de produccion
producen por dia? .
real por dia
¢Cuantos kg de hilo se Revision del plan de
planifican segun el plan? trabajo
CEXi n plan .
¢ sFe unpla d_e . Entrevistar al gerente de
contingencia para maximizar -
planeacién
el proceso?
¢Existe un plan de .
v Entrevistar al encargado de
produccién para cada uno de VAT
la planeaci6n diaria
los productos?
; ializa en tiem) .
¢Se socializa en tie po'){ Entrevista al gerente de
forma el plan de produccién " Ay
9 - - planeacion Revision de
Plande |% de cumplimiento| con todos los involucrados? p
- . = o p—— Razon documento y
produccion | del plan por dia ¢Existe participacion de .
A . e . entrevista
todas las areas productivas |Verificar el registros de las
en la formulacién del plan de reuniones
produccién?
¢Los planes de produccion
son elaborados en base a los | Entrevistar al gerente de
histéricos de produccion por | planeaciény produccién
proceso y por producto?
"’E_I plan de produ_cmon se Verificar el plan maestro
ajusta a la capacidad del iy
de produccion
proceso por producto?,
Revisar registros de
¢Existe ordenes de trabajo? | asignacion u ordenes de
trabajo
O 9
".Cu.al esel % de Entrevistar al gerente de
cumplimiento del grado de Area
calidad establecido?
;Cual 1 % Ir I .
cCual es el % de g a_d,o fuera Entrevistar al gerente de
de especificacion P
% de producto con ESIADIESId0g
Unidades . ¢Cual es el % real de Revisar histdricos de
X grado de calidad L L S
producidas cumplimiento del grado de | produccion con grado de Revision de
aceptable% de ) . .
que cumplen calidad? calidad aceptable Razon documento y
producto con grado - — b
el grado de . Revisar historicos de entrevista
. de calidad X .
calidad. ¢Cudl es el % real de grado | produccién con grado de
rechazado.

fuera de especificacion?

calidad fuera de
espeficicacion

¢Estan socializados con
todas las areas los % de
cumplimiento de grado de

calidad establecido?

Verificar registros de
socializacién
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Continuacion de la tabla 3

Calidad de
producto en
proceso

“La totalidad de
rasgos y
caracteristicas de un
producto o servicio
que respaldan
su habilidad para
satisfacer
necesidades
establecidas o
implicitas”( Render,
Barry2009,p. 194 ).

Esel
cumplimiento
del producto
producido con
relacién a los
estandares de

calidad
establecidos

Dimensiones

Especificaci
nes del
producto

Indica

% de productos
con
especificaciones
definidas

[¢]

Preguntas

¢Cada producto cuenta con la
especificaciones validadas y
socializadas?

Verificacion de
documentos de validacion y
su respectiva socializacion

de cada producto.

¢LLos procesos estan con la

capacidad de cumplir con las

especificaciones de cada
producto?

Se evaluara si la capacidad
de los procesos cumple con
las especificaciones de los

producto.

¢Existe periodicidad de la
revision de las
especificaciones de cada
producto?

Entrevista al gerente del
area de calidad

¢Existe un sistema de
medicion para validar cada
una de las especificaciones?

Observacion del proceso
de validacion de
especificaciones

Escala

Razon

Técnica

Revision de
documento y
entrevista

Criterios de
calidad

cumplen con

definido

% de procesos que

criterio de calidad

¢Los no cumplimientos de las
especificaciones se
documentan y se trabajan en
la mejora?

Verificacién de informe de
no conformidad

¢Existen alertas tempranas en
el proceso cuando existe
desvio de calidad enel
producto?

Verificacion de sistema de
gestion de calidad sobre
alertas tempranas

¢Existe un equipo de trabajo
que hace sponso para cada
uno de los criterios de
calidad?

Entrevista al gerente del
area de calidad

¢Los criterios de calidad
estan socializados a todo
nivel en la organnizacion?

Verificar que todo el
personal de la organizacion
haya asistido a almenos una
de las sesiones de
socializacion.

¢Los criterios de calidad

estan basados en cada uno de

las especificaciones del
producto?

Validar los criterios de
calidad y ver la relacion
con las especificaciones

Razon

Revision de
documento y
entrevista

Parametros
de proceso

% de productos
que tienen
parametro

definidos de
operacion

¢Que procesos tienen los
parametros definidos?

Verificacion de los
procedimientos e
instructivos

¢Existen procesos que tienen
parametros sin validar?

Verificacion de los
procedimientos e
instructivos

¢Existen penalizaciones por
el no cumplimiento de los
parametros de proceso?

Verificacion de plan de
accion sobre
penalizaciones por no
cumplimientos

¢Se revisan periodicamente
los parametros de proceso y
se hace ajuste, si es
necesario?

Revison de plan maestro de
produccién

¢Existe publicacion
adecuada de los parametros
de proceso?

Validacion de documentos
de socializacion

¢Hay inspecciones o
auditorias que buscan
garantizar el cumplimiento
de los parametros de
proceso?.

Entrevista al gerente del
area de calidad

¢Existe ordenes de trabajo
para los lideres de éarea de
produccion?

Validacién de documento
de orden de trabajo

Razon

Revision de
documento y
entrevista

Manejo de
rechazo

% de rechazos por
producto

¢Existen criterios o
parametros para rechazo?

Verificacion del plan de
manejo de rechazo

¢Existe un protocolo para el
manejo de los rechazos en el
proceso?

Verificacion de la jecucion

del plan de rechazo

¢Existe herramientas o
métodos de calculo del
impacto ecénomico?

Entrevista al gerente del
area de calidad

¢Se realizan andlisis de
causa y efecto para los
rechazos?

Verificacion de
documentos de registro

¢Se documentan las causas
especiales que generan

Verificacion los registros
histricos de causas

rechazos?

especiales

Razon

Revision de
documento y
entrevista
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Continuacion de la tabla 3

. Definicién . . . o
Variables = Dimensiones Indicador Preguntas Respuestas Escala Técnica
Conceptual Operacional
Tiempo ¢Existe un programa de | Verificacion del programa Revision de
programado | Horas de trabajo | operacion de los equipos? de operacion .
. X Razén documento y
de trabajo de |real de los equipos - - — .
los equipos ¢Existe un registro de falla | Verificacion del plan de entrevista
de los equipos? mantenimiento
. Revisién de registros de
¢Cuantas son las horas no g
X A horas productivas de
productivas de los equipos? R
equipos
. . Verificacion de
¢Existe un procedimiento de -
. procedimientos de falla de
falla de los equipos? .
los equipos
¢(Existe penalizacion a los Entrevista al gerente de
responsables directos por las producciony
fallas de los equipos? mantenimiento
¢Los mantenimientos
programados de los equipos | Entrevista al gerente de
son validados por un mantenimiento
experto?
¢Existe rotulacion o Entrevista al supervisor de
etiquetado en los equipos mantenimiento y
que pre falla? produccion
“La disponibilidad | Esel%de | Tiempos de ¢Existe registro de fallasy | Verificacion de registros Revision de
; Horas de paro de . X .
se expresacomo el | tiempoenel | fallas de los oS €Uin0S recurrencias de los equipos? de fallas Razon documento y
porcentaje cual unequipo | equipos auip - - . - entrevista
de tiempo enque el | se encuentra ¢Existe un sistema de stock | Entrevista al supervisor de
S s [fism aptoy de repuestos generales y mantenimiento y jefe
Disponibilidad| paraoperaro | operativo,con _ criticos? decompras
de los equipos. | producir, estoen | el tiempo de CEX'Zte U Llstado det Entrevista al supervisor de
sistemas que operan | transcurrito en SDYEEERITES @2 (LS mantenimiento y jefe
continuamente”(Scie paros calificados ;’)zflra I;)s equipos decompras
ntia et programados y ___criticos? _
Technica,2006.p.15 no ¢(Existe presupuesto para Entrevista al gerente de
7). programados implementar _me10ras enlos produt?a_on y
equipos? mantenimiento
. ’ Verificacion de
¢Existe un mapeo de equipos
- documentos de mapeo de
criticos? . -
equipos criticos
Revisar histéricos de
¢(Existe ordenes de trabajo registro de ordenes de
por falla de equipo? trabajo por fallas de
equipos
A Revision de registro de
¢Cuantas son las horas reales .
X ; horas reales de trabajo de
de trabajo de los equipos ? .
los equipos
;Cudl es el impacto en la .
' @ S €l Impack Entrevista al gerente de
Tiempo real produccion de los tiempos ) i
o s producciony Revision de
de operacion | Horas efectivas muertos por falla de los . .
q . mantenimiento Razon documento y
de los por dia equipos? :
: 3 ° = ——— entrevista
equipos ¢Existe un plan de incentivos Verificacion de los
que apoye la disponibilidad registros del plan de
de equipos? incentivos
¢Existe un sistema de Verificar histéricos de
monitoreo de equipo en documentos de monitoreo
marcha? de equipos
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Variable dependiente

Continuacion de la tabla 3

Variables WM Dimensiones Indicador Preguntas Respuestas  Escala  Técnica
¢Las
unidades de
producto en
proceso
. % de cumple con Verificar
Urnolgﬁgtes g: cumplimientode | lametade | historicos de
P rOCeso produccién por ritmo de produccién
P dia produccién por dia
que es al
menos
60,000 kg al
dia?
¢ Se esta
cumpliendo
la meta de
"Los bienes p:jrodulc:glé;
. e calida
almacenados, Unidades de % de produccion de los Verificar
en espera de producto de
ser procesados | Tiempo de unidades der_1t_ro d_e, productos en d°°””.‘e”‘°
. especificacion? | procesola | de registros
. en la tarea ciclo con aceptables
Inventario Co . cual debe ser i
de siguiente, se (elacwn _al al menos el Revision de
roducto suelen llamar inventario 95 % de la Razén | documento
eFr)1 r0CESO inventario del producto produccion y entrevista
P de trabajo en en cada total?
proceso”( proceso 1a caus;a e
Richard B. ¢ fallade | Verificacion
Chase,2009,p. . de los
calidad de -
211). registros de
producto en
producto en
proceso .
. proceso tiene
tiene su ;
origen en el su origen en
Unidades de r0CeS0 el proceso
producto en % de producto &ism07 mismo
proceso que no con grado de - - —
cumplen calidad ¢Lacausade | Verificacion
especificaciones rechazado fa_lla de Qe los
de calidad calidad de registros de
' producto en | producto en
proceso proceso que
tiene su tiene su
origen a origen a
situaciones | situaciones
ajenas al ajenas al
proceso ? proceso

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.4 HIPOTESIS
Parte de fundamentar del estudio es llegar al punto de tener una posible respuesta ante las
variable de la investigacion y para esto esta la hipotesis, sabiendo esto podemos proseguir a la
investigacion para saber si sera aceptado o rechazada, las cuales estan sujetas a la comprobacion

empirica en base a la realidad.(Hernandez Sampieri & Fernandez Collado, 2014).

Tenemos la hipotesis de la investigacion (Hi) que pertenece a unas posibles conexiones entre
2 0 mas variables y la hipotesis nula (Ho) que corresponde a lo contrario de nuestra hipétesis de
investigacion, en otras palabras, se niega las afirmaciones de Hi.(Hernandez Sampieri & Fernandez
Collado, 2014).

A continuacidn, se presenta la hipotesis de la investigacion y la hipdtesis nula con el

propdsito de mostrar las posibles respuestas al problema de la investigacion.

Ho: El inventario promedio de producto en proceso diario de hilo es menor o igual a 60,000

kg.
Hi: El inventario promedio de producto en proceso diario de hilo es mayor que 60,000 kg.

3.2 ENFOQUE Y METODOS

En toda investigacion es necesario identificar la metodologia aplicada, para llegar a las
respuestas de las preguntas de investigacion, lograr los objetivos, comprobar la hipdtesis y generar

las conclusiones y recomendaciones.

La investigacion mixta conformada por las caracteristicas de la investigacion cuantitativa y
la cualitativa dan resultados solidos, ya que entre ellas se minimizan las debilidades de cada una y

asi resalta lo mejor en los resultados.(Hernandez Sampieri & Fernandez Collado, 2014).

El disefio esta atribuido al transversal, la obtencién de los datos se realiza en momentos y
condiciones Unicas, se basa en registros de datos de los eventos sucedidos en un tiempo especifico,
dentro de la division de las investigaciones transversales corresponde al descriptivo, se estudia las

variables y describiéndolas en un término individual para cada una, no se hace relacion entre ellas
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Los enfoques mixtos constan de algunas etapas en las que se unen,: planteamiento del
problema, disefio de la investigacion, el muestreo, la recoleccion de los datos, procedimientos de

analisis/resultados.(Hernandez Sampieri & Fernandez Collado, 2014).

Para esta investigacion se definio utilizar el enfoque mixto donde tiene mayor participacion
la investigacion de método cuantitativo, se utiliza la teoria de sustento para la formacion de
conceptos y la informacion necesaria para la realizacion de la investigacion, se hace observacion
de la condicién natural actual del campo de estudio, relacionandose al estudio no experimental,
esto a que no se espera manipular las variables de investigacion independientes para generar

cambios en otras variables.

‘ Meétodo | Mixto

*" i

‘ Enfoque | Cuantitativo Cualitativo
b .

‘ Tipo de estudio | No experimental Muestra dirigida
! !

‘ Tipo de disefio | Transversal
' !

| Alcance | Descriptivo

Analisis de documentos Flujo de proceso Entrevista Observacion

Figura 14.Disefo del enfoque
Fuente: Elaboracion propia

3.3 DISENO DE LA INVESTIGACION

Dentro del disefio de la investigacion se espera poder tener un panorama que nos ayuda a ser
funcionales y poder contestar las preguntas de investigacion y los objetivos previamente

establecidos, debido a esto se elabora un plan a seguir para adquirir la informacion necesaria que
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nos ayudara a responder ante el planteamiento del problema en la investigacion, las preguntas de
investigacion, este debe ser estratégico y enfocado a la planeacién de coémo debe ser el orden de
las actividades, el tiempo necesario, los instrumentos a implementar con caracteristicas particulares

y adaptados al entorno de la investigacion para tener los mejores resultados.

La elaboracion de un planteamiento se basa en 3 momentos importantes y fundamentales
como ser: evaluacion preliminar y revision de literatura, seleccionar los métodos a utilizar y la

interpretacion de los resultados.

En el siguiente cuadro se detallan las actividades a desarrollar en la recoleccién de datos de

la investigacion.

3.3.1 POBLACION

En esta investigacion se denomind poblacion a las personas involucradas en la gestién del

producto en proceso con un total de 289 personas, archivos y documentos (fisicos y electronicos)

con un total de 36. A continuacion, se detalla cada uno de ellos.

Tabla 4. Marco muestral

Estrategia Actividad Recursos : T|_empqlde Responsable
Humano Materiales ejecucion
Observar y entrevistar en el area de 1 1. Computadora 2. a
L . persona 1 dia
produccién y calidad. Grabadora
Recoleccion de Observar y entrevista en el &rea de 1 1. Computadora 2. a Bella Rodriguez
- . . persona 1dia - -
informacion mantenimiento Grabadora y Luis Calix
Observar y entrevista en el area de 1 persona 1. Computadora 2. 1 dia
produccién DTY y calidad P Grabadora
Anélisis y orden de Estructurar la informacion y generar la base 1, ClompEe o % - Bella Rodriguez
. . 2 persona | Excel 38 2 dias . .
informacion recolectada | de datos. y Luis Calix
Word
Filtracion de los datos Seleccidn de los datos més relevantes 2 persona LRI ST % 1 dia Bella} Rodr_lguez
Excel y Luis Calix
1. Computadora 2. Excel
S Hacer el andlisis y proporcionar resultados 3. Word 4. - Bella Rodriguez
DIEEETED 3 65 e de los datos. 2 [pREe Lucichart/Flujos de g y Luis Calix
proceso.
Presentar plan de accion Elaborar un plan de accion detallado en 2 persona 1. Computadora 2. Excel 3 dias Bella Rodriguez
P base a los resultados obtenidos P 3. Word y Luis Calix
Conclusiones y Formular recomendaciones y conclusiones 1.Computadora 2. Excel , Bella Rodriguez
A . 2 persona 2 dias : :
recomendaciones para la mejora del proceso 3. Word y Luis Calix

Fuente: Elaboracion propia
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Continuacion de la tabla 4

Poblacion #1
Personas

\ Cantidad | Item Documentos fisicos - Archivos digitales

Detalle de la poblacion

Poblacién # 2

Gerente de produccion 1 | Reporte de operacion de area
Ingenieros de procesos 8 2 | Plan maestro de produccion

Lideres de area 22 3 | Listas de asistencias

Operarios de produccion 116 4 | Flujo gramas de proceso

Jefe de produccién 1 5 | Instructivos de proceso

Operarios de calidad 20 6 | Manuales de operacion

Gerente de almacén 1 7 | Informes de auditorias

Supervisor de almacén 1 8 | Registro de sistema SAP

Operario de montacarga 3 9 | Reportes de compras

Asistente de almacén 4 10 | Reporte de ventas

Gerente de produccién 1 11 | Ordenes de trabajo

supervisores de linea 5 12 | Registros de mantenimiento de equipos
Jefe de produccion 1 13 | Facturas

Operarios de calidad 20 14 | Registro de plan de presupuestos
Gerente de mantenimiento 1 15 | Proyecciones de ventas

Supervisor de mantenimiento 2 16 | Solicitudes de compras

Técnicos mecanicos 5 17 | Politicas de la empresa

Técnicos electricistas 4 18 | Normasy leyes de la empresa

Jefe de empaque 1 19 | Planificacién de actividades de las areas
Supervisor de empaque 2 20 | Bitacoras de areas

Operarios 20 21 | Plan de emergencia de seguridad
Gerente de mejora continua 1 22 | Evaluaciones escritas

Ingeniero de proyectos 2 23 | Manual de calidad

Asistente de proyecto 1 24 | Politicas de calidad

Jefe de proyectos 1 25 | Procedimientos de calidad

Supervisor de proyectos 4 26 | Listar de verificacion

Operario de produccion de piso 12 27 | Registros de inventarios de productos terminados
Gerente de compras 1 28 | Registros de inventarios de repuestos
Jefe de compras 1 29 | Registro de inventarios de materia prima
Asistente de compras 1 30 | Registro de inventarios de herramientas
Gerente de ventas 1 31 | Registros de inventarios de equipos
Asistente de compras 1 32 | Registros de inventarios de insumos
Gerente de RRHH 1 33 | Registros de cronograma de trabajos
Coordinador de RRHH 1 34 | Fichas técnicas

Asistente de coordinador 1 35 | Registro de despachos de productos
Asistente de planillas 2 36 | Requisas de materiales

Jefe de seguridad 1

Asistente de seguridad 3

Guardias de seguridad 15

Total 289

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.2 MUESTRA Y TECNICAS DE MUESTREO

En esta investigacion se ha seleccionado la técnica de muestreo no probabilistica, conocida
también como muestras dirigidas. La técnica implica las singularidades de la investigacion donde
se utilizard, se aplica tanto en investigaciones de caracter cuantitativas como algunas cualitativas,
se utiliza el criterio del investigador correspondiente a: la trascendencia (nivel de utilidad de la
informacion adquirida, los datos recolectados tiene una repercusion significativa?), viabilidad
(relacion con la investigacion, ¢se consideran los factores mas relevantes que afectan a las variables
de la investigacion?) y factibilidad (¢se tiene la disponibilidad de recursos necesarios para llevar a
cabo el plan de muestreo?, para la seleccioén de donde hard la recoleccion de datos).(Hernandez
Sampieri & Fernandez Collado, 2014).

Tabla 5. Descripcion de la muestra

Muestra #1

Personas

Cantidad

items

Detalle de la muestra

Muestra # 2

Documentos fisicos -

[tems

Documentos fisicos - Archivos

Archivos digitales

digitales

Gerentes de area 1 1 | Reporte de operacion de area 14 IIDIarjlflcacmn A EEIEREEE 08
as areas
INEENTEES e 1 2 | Plan maestro de produccion 15 |Bitacoras de areas
procesos
Lideres de area 1 3 | Listas de asistencias 16 | Evaluaciones escritas
Jefe de produccion 1 4 | Flujo gramas de proceso 17 | Manual de calidad
supervisores de linea 1 5 | Instructivos de proceso 18 | Politicas de calidad
Superw_so_r de 1 6 | Manuales de operacién 19 | Procedimientos de calidad
mantenimiento
IMEENTEo ele 1 7 | Registro de sistema SAP 20 | Listar de verificacion
proyectos
Asistente de compras 1 8 | Reporte de ventas 21 Registros de m\_/entarlos de
productos terminados
Total 8 9 | Ordenes de trabajo 22 RTINS e IMEETIE
repuestos
10 Registros de mantenimiento de 23 Registros de cronograma de
equipos trabajos
11 RETETE b pli 24 | Fichas técnicas
presupuestos
12 | Politicas de la empresa 25 REY ST El5 EESEENes ¢
productos
26 | Requisas de materiales

Fuente: Elaboracion propia
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La muestra seleccionada para la investigacion corresponde a las personas dentro de los
procesos relacionados con el inventario de producto en proceso, como ser: produccion, calidad,
almacén, empaque y despacho de producto terminado, a continuacion de detalla la muestra
correspondiente para cada poblacion, poblacion ndmero 1 con 8 personas y la poblacién niumero

dos con 26 documentos.

3.3.3 UNIDAD DE ANALISIS
La importancia de la unidad de analisis o unidad de muestro se enfoca en “Qué o en quiénes”
haran la recoleccion de los datos, y estos obedecen al planteamiento y los calculos de la

investigacion. (Hernandez Sampieri & Fernandez Collado, 2014).

La unidad de andlisis para la investigacion en la poblacion 1 corresponde a los empleados
involucrados en la gestion de producto en proceso, y para la poblacion 2 son los documentos

asociados al registro de los inventarios de los productos en proceso de POY y DTY.

3.3.4 UNIDAD DE RESPUESTA
La unidad de respuesta correspondiente a la investigacion son las siguientes areas:

v Produccién POY: inicio del proceso de extrusion de polimero (plastico), expresados

en kg y horas de trabajo.

v" Produccién DTY: segundo paso de formacién del hilo segun las especificaciones del

producto final, expresados en kg y horas de trabajo.

v' Calidad: gestion de calidad del producto en proceso compuesto de laboratorio POY

y DTY, expresado en respuestas dicotdbmicas, politomicas y kg.

v" Ingenieria: aplicacion de métodos de mejora en los procesos, expresado en respuestas

dicotdmicas y politdmicas.

v" Mantenimiento: planificacion de mantenimientos predictivos, preventivos y

correctivos, expresado en hrs, kg, dicotomicas y politdmicas.
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3.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS

Dentro de una investigacion es fundamental la recoleccion de datos para poder llegar a una

respuesta de las interrogantes previamente planteadas, esta es la razon de la necesidad de tener

técnicas e instrumentos con los que se trabajaran.

El uso correcto de un instrumento o una técnica requiere que los mismos pasen por un proceso

de validacion y confiabilidad. La confiablidad de un instrumento radica en hacer la medicion

repetidas veces y los resultados deben ser los mismos en cada medicidn, si esto ocurre, se define

para la investigacion que el instrumento a utilizarse es confiable.

Tabla 6. Técnicas e instrumentos

Técnica-Instrumento

Actividad de investigacion

Valized y confiabilidad

Observacion

Evaluar visualmente el proceso actual de las
operaciones de los productos e inventarios en proceso,
para registrar los datos.

Implementado en tesis de investigacion. Ejemplo:
RENTABILIDAD SOCIAL DE OFICINA
MUNICIPAL DE ASESORIA EN
EMPLEABILIDAD A JOVENES EN EL
PROGRESO, sustentado por JEFFRY EDGARDO
BAIDE ALTAMIRANO.

Entrevista

Obtener informacion relevante de los encargados que
realizan las operaciones y actividades del area.

Implementado en tesis de investigacién. Ejemplo:
ANALISIS DE LAS LIMITACIONES PARA
ACCESO AL CREDITO DE PEQUENOS
PRODUCTORES RURALES DEL
DEPARTAMENTO DE CORTES,sustentado por
JESUS MANUEL CANO ARTEAGA.

Diagrama de Ishikawa

Identificar las causas raiz de los puntos fuera de los
limites de control de procesos

Implementado en tesis de investigacion Ejemplo:

ANALISIS DEL PROCESO DE DESPACHO EN
PLANTA DE PROCESO SOSOA, sustentado por
ROSIBEL TABORA CARABANTES

JOSUE FERNANDO POZO CASTRO

Revision de documentos

Revision y extraccion de informacién que respalden y
colaboren al analisis de las conclusiones.

Implementado en tesis de investigacion. Ejemplo:
HERRAMIENTAS PARA LA PLANIFICACION
Y MANEJO DE INVENTARIOS EN
CONSTRUCTORA LOPEZ RIVERA, sustentado
por ARLIN SOFIA ROSALES CRUZ.

Flujo grama de
proceso,Lucichart

Estudiar y comprende las relaciones del flujo de los
procesos actuales y buscar puntos de mejora.

Implementado en tesis de investigacion. Ejemplo:
RENTABILIDAD SOCIAL DE OFICINA
MUNICIPAL DE ASESORIA EN
EMPLEABILIDAD A JOVENES EN EL
PROGRESO, sustentado por JEFFRY EDGARDO
BAIDE ALTAMIRANO. 2.

Excel

Registrar y calcular cantidades de datos numéricos.

Implementado en tesis de investigacién. Ejemplo:
ANALISIS DE FACTIBILIDAD TECNICA Y
FINANCIERA PARA LA IMPLEMENTACION
DE HERRAMIENTAS DIGITALES EN EL
INSTITUTO SOMER DE SAN PEDRO SULA,
sustentado por INDIRA SUSSET JUAREZ
ESPINAL.

Fuente: Elaboracion propia
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3.41 ENTREVISTA

La entrevista se utilizard para el personal de las &reas involucradas como ser: gerentes,

ingeniero de proceso, supervisores, asistentes y lideres. A continuacion, se detalla el listado de las

preguntas de las entrevistas.

Tabla 7.Detalle de listado de produccion.

Listado de preguntas

Preguntas

‘ Item

Preguntas

¢Existe un registro del programa de operacion de los

EXi i i i ivo?
1 | ¢Existe un registro de tiempo de trabajo no productivo? 29 equipos?
. H 1 0 1 1
) ¢Existe un registro _(!el % de tiempo no productivo por 30 | ¢Existe un registro de falla de los equipos?
fallas de planificacion?
3 | ¢Existe un registro de los kg de hilo producidos por dia? 31 gga(ilsgig i RS Ol 125 0068 1 PreeE s ol (o8
4 ¢Existe un registro de los kg de hilo planificando en el 32 ¢Existe un registro de procedimiento de falla de los
plan de produccion? equipos?
5 ¢Existe un registro del plan de trabajo para maximizar el 33 ¢Existe un registro de las penalizaciones a los responsables
proceso? directos por las fallas de los equipos?
6 ¢Existe un registro del plan de produccion para cada uno 34 ¢Existe un registro de validacion de un experto para los
de los productos? mantenimientos programados?
7 ¢Existe un registro de socializacion del plan de 35 ¢Existe rotulacion o etiquetado en los equipos que
produccion con relacion al tiempo y forma? presentan falla?
8 G2AEEUN IR e L] de todas las areas 36 | ¢Existe un registro de las fallas recurrentes de los equipos?
productivas en la formulacion del plan de produccion?
¢Existe un registro histérico del plan de produccién
9 | elaborado en base a los histéricos de produccion por 37 | ¢Existe un registro de fallas de los equipos?
proceso y por producto?
10 ¢Existe un registro del plan de produccién ajustado a la 38 ¢Existe un registro de sistema de stock de repuestos
capacidad del proceso por producto? generales y criticos?
1 ¢Existe un registro de 6rdenes de trabajo realizado por dia 39 ¢Existe un registro de los listados de proveedores de
0 semana? repuestos calificados para los equipos criticos?
12 ¢Existe un registro del % de cumplimiento del grado de 40 ¢Existe un registro de la gestion de presupuesto para
calidad establecido? implementar mejoras en los equipos?
13 ¢Existe un EEIET (.j?l POEEE] e de producto con grado 41 | ;Existe un registro del mapeo de los equipos criticos?
fuera de especificacion establecido?
14 ¢Existe un registro del porcentaje real de cumplimiento 42 ¢Existe un registro de las ordenes de trabajo por falla de
del grado de calidad? equipo?
15 ¢Existe un registro del porcentaje real de grado fuera de 43 ¢Existe un registro de la cantidad de horas reales de trabajo
especificacion? de los equipos?
¢Existe un registro de socializacidn con todas las areas de . . ., i
; C - ¢Existe un registro de la repercusion que tiene en la
16 | los porcentajes de cumplimiento de grado de calidad 44 o ; .
: produccidn los tiempos muertos por falla de los equipos?
establecido?
¢Existe un registro de validacion donde los procesos estan e . . .
: - e ¢Existe un registro del plan de incentivos que apoye la
17 | con la capacidad de cumplir con las especificaciones de 45 di S -
isponibilidad de equipos?
cada producto?
18 ¢Existe un registro de la validacion y socializacion de 46 ¢Existe un registro del sistema de monitoreo de equipo en

cada producto?

marcha?

Fuente: Elaboracion propia
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3.5 FUENTES DE INFORMACION

La base de la investigacion se apoya en las fuentes de informacidn, estas son las necesarias
para poder analizar y tomar decisiones para las respuestas de las preguntas anteriormente
planteadas en el inicio de la investigacion, esta investigacion esta basada en datos histéricos y
actuales.

3.5.1 FUENTES PRIMARIAS
Las fuentes primarias estan definidas como las principales a utilizar para la investigacion, las

de primera mano.

Tabla 8. Fuentes primarias

Instrumentos Actividad de investigacion

Evaluar visualmente el proceso actual de las operaciones de los productos e inventarios en proceso,

Observacion .
para registrar los datos.

Obtener informacion relevante de los encargados que realizan las operaciones y actividades del

Entrevista ,
area.

Revision de documentos | Revisidn y extraccion de informacién que respalden y colaboren al andlisis de las conclusiones.

Flujo grama de proceso | Estudiar y comprende las relaciones del flujo de los procesos actuales y buscar puntos de mejora.

Fuente: Elaboracion propia

3.5.2 FUENTES SECUNDARIAS
Como fuentes secundarias tenemos aquellas que nos han aportado informacion que apoyan a

las fuentes de primera mano.

TABLA 9. Fuentes secundarias

Fuentes Descripcion
Libros Gestion logistica en centros de distribucién, bodegas y almacenes, Mora Garcia.
Informes Disefio de Almacén
CRAI Revistas y tesis.

Fuente: Elaboracion propia

57



CAPITULO IV: RESULTADOS Y ANALISIS

En este capitulo, se describe e ilustra la informacion relacionada a la aplicacion de las
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos de la investigacion, tales corresponden a:
observacion, entrevistas, revision de documentos, Excel y diagrama de Ishikawa. Se realizé la

validacion del instrumento de investigacion con 2 expertos (ver Anexo 3).

El orden de la aplicacion de las técnicas es el siguiente: se inicié con la aplicacion del
instrumento de investigacion que es una entrevista de tipo pregunta cerradas; previo a iniciar se
reviso el contenido de las preguntas, se consultd si era de su total compresién el seguido de la
revision de documentos y finalizando con la observacion, siendo aplicadas a la muestra nimero 1

(personas) y precedido a la revision de la muestra nimero 2 (documentos y archivos electronicos).

4.1 INFORME DE PROCESO DE RECOLECCION DE DATOS

La recoleccion de datos se realiz6 en las siguientes areas de la empresa UTEXA: produccion,

calidad y mantenimiento, se realiz6 un plan de recoleccion de datos (ver Anexo 4).

La aplicacion del instrumento se hizo a la muestra previamente seleccionada correspondiente
a los encargados de cada area involucradas en la investigacién para la recoleccion de los datos, la
muestra corresponde a ocho personas en las cuales se aplicd el instrumento de recoleccion de datos.
Las entrevistas (ver anexo 5) se desarrollaron en dias diferentes previamente programadas con los

encargados de las areas, el evento se realizé presencialmente con cada uno de ellos.

4.2 RESULTADOS Y ANALISIS DE LAS TECNICAS APLICADAS

A continuacién, se detalla las técnicas aplicadas en el campo y sus resultados en base a las
variables independientes como ser: eficiencia de la produccion, calidad de producto en proceso y
disponibilidad de los equipos.
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4.2.1 EFICIENCIA DE LA PRODUCCION
A continuacidn, se presentan los resultados y el analisis de la entrevista (ver anexo 5) aplicada

como instrumento de la recoleccién de datos de area de produccion POY y DTY.

Dentro de los principales hallazgos se identifico que la empresa si lleva un control de la
produccion diaria con relacion a la planificacion de cada producto y se elabora en base a los pedidos
del cliente con meses de anticipacion tomando en cuenta la capacidad instalada de la planta, el
detalle de la programacién y socializada con los equipos involucrados, esta planificacion se hace
en una reunion todos los jueves a las 11:00 a.m., seguidamente es socializado via correo a los

lideres de &rea , una vez esta socializado se procede a la formulacién de las érdenes de trabajo.

La empresa cuenta con los indicadores de desempefio con una revision semanal, estos se
basan en él porcentaje de producto dentro de especificacion (grado A y AA) y fuera de
especificacion (Grado B), tienen incentivos de cumplimiento de metas en las cuales esta detallado

el porcentaje establecido (indicador) y el porcentaje cumplido (real).

La empresa no lleva un control y registro de los tiempos muertos de maquinaria donde se
detalle la causa de paro (tiempo no productivo), no se cuenta con un KPIs en relacion con la

disponibilidad de los equipos.

No se tiene un control de la produccién planificada con relacion a la produccion real, se

identifico que existe una sobreproduccién del proceso POY y proceso DTY.

Existe un almacén intermedio compuesto por carritos transportadores de bobinas de hilos
(ver Anexo 6) con una capacidad de 360 kg, entre la produccién de POY y DTY con una capacidad
de 110 tm, disefiado para contener el exceso de producto en proceso, el cual corresponde a la
diferencia de produccion de 60,000 kg diarios en POY y 50,000 kg diarios para DTY. Existe
actualmente una acumulacion de 10 tm diarias, por ello el almacén intermedio tiene una capacidad
para almacenar temporalmente el producto en proceso correspondiente a 11 dias, este es un factor
critico y sensible ante cualquier paro de equipos no programado en el proceso DTY generando un

sobre almacenamiento entre ambos procesos.
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El plan de contingencia con el que cuenta UTEXA cuando el almacén intermedio alcanza el
100% de su capacidad es crear un plan de empaque del producto excedente (ver Anexo 7), este
producto se empaca y almacena (ver Anexo 8) bajo las mismas condiciones de un producto final

para mantener la calidad del producto POY, posteriormente se traslada a produccion DTY.

Segln la programacién diaria generada por el departamento de planeacion existe un
porcentaje de POY empacado y almacenado que puede procesarse diariamente, para ello se debe
trasladar desempacar y cargar el POY para la produccion de DTY juntamente con la programacion

del producto POY ubicado en almacén intermedio correspondiente a la produccion diaria de POY.

Utilizando la herramienta de los 7 desperdicios de lean manufacturing durante las
observaciones del plan de contingencia, se identifico la existencia de forma aleatoria:

v" Desperdicio de transporte: se traslada el producto empacado de almacén intermedio

a bodega, seguido a produccion DTY.,

v Desperdicio de movimientos: se asigna 1 persona para realizar esta actividad,

correspondiendo a un movimiento de equipo y personal que no agrega valor.

v Desperdicio de sobreproduccién: saturacién de hilo POY antes de requerirlo en

proceso de DTY.

v" Desperdicio de sobre procesamiento: se empaca el producto en proceso del almacén
intermedio y posteriormente se desempaca para ser utilizado en el proceso.

v Desperdicio de inventario: se utiliza espacio adicional para el producto empacado.

v Desperdicio de defecto: se ocasionan dafios fisicos al producto en el proceso por la

manipulacion de la bobina para el empaque.
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4.2.2 CALIDAD DE PRODUCTO EN PROCESO
A continuacion, se presentan los resultados y el anélisis de la entrevista aplicada como

instrumento de la recoleccion de datos de area de calidad POY y DTY.

Dentro de los principales hallazgos se identifico que dentro de la gestion de calidad el registro
de todos los productos, validacion, monitoreo y control del producto en proceso, sin embargo, no
se maneja un registro de mejoras por los no cumplimientos de las especificaciones, los criterios de
calidad no estan socializados con todos los niveles de la organizacion, esta socializacion solo se

hace entre las areas de produccion y calidad.

No tienen identificados los procesos con parametros validados, no tienen penalizaciones por
no cumplimiento de las especificaciones y no cuentan con un sistema de auditoria de cumplimiento
de parametros de proceso de produccién. Los canales de comunicacion en un 80% se hacen por

medio de grupos de WhatsApp.

Existe un registro de control que recopila los porcentajes de grado de calidad previamente
definidos, se muestran los grados de calidad existentes del proceso, agrupados mensualmente.

Tomando como ejemplo el mes de octubre del 2022 se produjo un 77.5 % de hilo grado AA
( Producto que cumple el 100% de las especificaciones) teniendo como valor objetivo el 95 %, un
14.0% de hilo grado A (producto que no cumple con el peso completo de la bobina) teniendo como
valor objetivo el 1%, un 4.5 % de hilo grado B (producto que no cumple las especificaciones )
teniendo como objetivo el 2 %, y 3.9 % de hilo como desperdicio que corresponde a todo hilo que
no se logré embobinar, con un valor objetivo el 2%, incumpliendo los indicadores de desempefio

definidos
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A continuacién, se muestra la grafica de los indicadores con relacion a la produccion mensual

100.0%

90.0%
80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0
30.0%
20.0%

®

Mayo 2022 Junio 2022 Julio 2022 Agosto 2022 Septiembre 2022 Octubre 2022 6 Noviembre 2022
Waste % 2.8% 2.7% 3.6% 2.9% 3.8% 3.9% 4.6%
m% B grade 1.4% 1.7% 2.5% 1.8% 2.9% 4.5% 23%
m%(A grade) 9.8% 9.2% 12.0% 9.1% 13.6% 14.0% 15.3%
% (AA grade) 86.0% 86.4% 82.0% 86.2% 79.7% 77.5% 77.9%
% AA grade target 95.0% 95.0% 95.0% 95.0% 95.0% 95.0% 95.0%

Figura 15. Registro de la produccion mensual
Fuente: Elaboracion propia con datos de UTEXA.
Dentro del flujo de proceso se establecen las etapas a seguir, iniciando con un reporte de la
produccion diaria en el sistema SAP, posteriormente se libera por parte del departamento de calidad

la produccion por lote, con un grado de calidad correspondiente segln los resultados de las
evaluaciones de la calidad del producto (sistema pasa 0 no pasa).

Se identificd dentro del flujo de proceso la oportunidad de mejora en la liberacion de la
produccion por parte del departamento de calidad, la caracteristica del proceso es de un flujo

continuo, cualquier atraso en el tiempo de liberacion o entrega de resultados de analisis provoca la
acumulacion del producto en proceso.

Un porcentaje mayor al 2% de producto grado B da como resultado el incumplimiento de la

demanda dado que el proceso POY se encuentra saturado mientras que el proceso DTY presenta

una falta de materia prima (POY) debido al porcentaje de grado B que se rechaza, dada la
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caracteristica del proceso POY no se puede aumentar el flujo de proceso, ya el equipo tiene su
capacidad de produccién por hora.

4.2.3 DISPONIBILIDAD DE LOS EQUIPOS
A continuacion, se presentan los resultados y el analisis de la entrevista aplicada como

instrumento de la recoleccion de datos de area de mantenimiento POY y DTY.

El departamento de mantenimiento tiene un programa de mantenimiento correctivo y
preventivo de los equipos auxiliares (Unidades manejadoras de aire, chiller, sistema de aire
comprimido, suministres eléctricos, suministro de agua potable y sistema de calentamiento -

calderas), con el registro de operacion y falla recurrente de los equipos auxiliares.

No se lleva un registro de las horas de trabajo de las maquinas (Embobinadoras de hilo,
cristalizadores y secadores), en el area de produccién cuentan con 96 maquinas, las cuales trabajan
en un flujo continuo, los problemas mas recurrentes que se encontraron en las areas son falta de
atencion del mantenimiento correctivo y preventivo, el tiempo de reaccion es méas elevado del que

se requiere para mantener los equipos operando y con ello el cumplimiento de los KPis operativos.

Cuando se reporta al departamento de mantenimiento el fallo de una maquina, el técnico llega
al lugar y la revisa con relacion al tipo de problema que presenta, al no encontrar la solucion en un
lapso arbitrario, se procede a retirar el equipo (Tiempo de paro de 90 minutos como minimo), se
busca el reemplazo en otra linea que no esté trabajando y proceden a realizar el cambio.

Se observd que el mayor problema es recurrir al mantenimiento correctivo y sin tener
previamente una hoja de vida del equipo, no tienen un indicador de tiempo de solucién de

problemas de maquinaria.

No cuentan con penalizaciones a los responsables directos dentro del equipo de
mantenimiento por fallas de los equipos a raiz de un mantenimiento negligente, no se hacen

validaciones con personal experto para los mantenimientos programados.
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Se monitorea un control de los inventarios de repuestos criticos, pero no se tiene un mapeo
de los equipos criticos del proceso, no se lleva un control de las horas reales de trabajo de los
equipos, no se socializa con el personal de mantenimiento el impacto negativo por paros de

maquinaria.

Se realizo la tabulacion del historial de las horas de trabajo de los equipos en el &rea de
produccion POY y DTY.

100%
80%
60%
40% ’
20%
0%
A B C A B C A B C

40 41 42

H Trabajo % W Paro %

Figura 16. Horas de trabajo de equipos por semana en producciéon POY
Fuente: Elaboracidn propia con datos de UTEXA.
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—LINE E 88% 88% 85% 80% 79% 73% 80% 82%
—LINE F 71% 63% 61% 55% 59% 68% 64% 63%
——LINE G 67% 60% 62% 63% 67% 67% 70% 65%

Figura 17. Horas de trabajo de equipos por dia en produccion DTY
Fuente: Elaboracion propia con datos de UTEXA.

4.2.4 IDENTIFICACION DE CAUSA RAIZ

En esta seccion se analizaron las causas especiales identificadas por medio de un grafico de

control para valores individuales utilizando el software Minitab version 19, considerando una

produccién de hilo POY en kilogramos por dia, comprendida entre 16 de agosto hasta el 20 de

noviembre del afio 2022, contemplando que durante ese lapso la planta trabajo bajo condiciones

normales.
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Grafica I-MR de Produccién diaria de POY en Kg
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Resultados de la prueba de la grafica | de Produccion diaria de POY en Kg

PRUEBA 1. Un punto fuera mas 3ll2 de 3.00 desviaciones estandar de |3 linea central.
La prueba fallo en los puntos: 34; 42; 43; 44; 45; 56, 78

Figura 18. Puntos fuera de control de la produccion diaria POY
Fuente: Elaboracion propia con datos de UTEXA.

Una vez identificados los puntos fuera de los limites de control se procedio a la identificacion
de causas raiz, se inici6 el jueves 24 de noviembre del afio 2022, la reunién se realiz6 en la sala de
conferencia de la empresa UTEXA (ver anexo 9) iniciando a las 14:00 horas, con la representacion
de 2 integrantes del area de produccion, 2 integrantes del area mantenimiento ,1 integrante del area

de laboratorio, 1 integrante del area de almacén y 1 integrante del area de compras.

Dentro de las consideraciones que se tomaron en cuenta en la reunién fueron agrupar las

fechas dentro del limite de control inferior y las del limite de control superior, hacer el anélisis en
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base a estas dos causas tomando en cuenta la agrupacion de las causas potenciales de acuerdo con
las 6M que son los puntos de maquinaria, materia prima, mano de obra, medicion, medio ambiente
y método.

Una vez identificadas las posibles causas se procedid en conjunto con todo el equipo a dar
una ponderacion con relacion a la importancia y repeticion dentro de los eventos dentro del proceso,
y asi mismo se graficaron para formar un Pareto e identificar un 80/20 para asignar el orden de
prioridades de mayor a menor.

Una vez asignada la ponderacion, se procedi6 a la agrupacion de las causas, el detalle se encuentra
en el anexo 11.

A continuacion, se muestra el grafico de las causas especiales también conocido como

diagrama de Ishikawa de la produccion diaria de POY que sobrepasa el limite de control superior.

DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO CORRESPONDIENTE A LAS FECHAS DE ANALISIS DEL 18/09/2022 Y 08/11/2022

Grupo de trabajo con mayor
capacitacidn

Segundo dia de operacidn
de la semana

Nuevo proveedor de Tiempao de trabajo de

Arrangue de |ineapiloto operador

de produccién chip

Arrangue de lineas de produccién Especificaciones de Cambia de estilo
rand P materiaprima de producto
adiciénal
Produccion de producto muestra

Almacen de materia
primallenc

Libre transito para el
transporte de personal

Froducto retenido en el
area

EFFECTO

Produccion diaria POY de
Preparacion de chip 78,876.23 y 79,482 kg'
sobrepasa el limite de control

(materia prima) H
superior.
Secuendia de arranque
de linea de produccidn

Armado de elemento
de tejer

Medicidn de tensién
de hilo

Control de temperatura de
calderas

/

Calcule de consumo de
material del slsterna

Reporte en el
sistema produccién
del diz anterior.

Figura 19. Diagrama de Ishikawa produccion diaria POY #1
Fuente: Elaboracion propia con datos de UTEXA.
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Diagrama de Pareto Para Produccion diaria POY de 78.876 y 79.482 kg

0.5
c
©
i 04
S
8
o 0-3 1
[
©
.%’. 02
£
g
- 0.1
g
0.0
Causas de variacion «©
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¥4
Porcentaje de participacion 0.5018 0.2025 0.1761 0.0616 0.0581
Porcentaje 50.2 20.2 17.6 6.2 58
% acumulado 50.2 704 88.0 94.2 100.0

Figura 20.Diagrama de Pareto de causas agrupadas # 1
Fuente: Elaboracion propia con datos de UTEXA

Con el analisis se detectaron fallas en algunas operaciones en los procesos y oportunidades
de mejora en la supervision y la gestién de materia prima, con este grafico de Pareto podemos
tomar las acciones de mejora en base a los 3 puntos acumulados para mejorar el 80% de los

problemas del sobre almacenamiento de producto en proceso.
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DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO CORRESPONDIENTE A LAS FECHAS DE ANALISIS DEL 18/09/2022 Y 08/11/2022

Grupo de trabajo con mayor
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Arranque de linea piloto chip operador
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Figura 21.Diagrama de Ishikawa produccion diaria POY #2
Fuente: Elaboracién propia con datos de UTEXA

Produccién diaria POY por debajo del limite de control inferior
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Porcentaje de participacion ~ 0.4126 0.2335 0.0860 00790 00702 0.0439 0.0746
Porcentaje 43 234 86 7.9 70 44 75
% acumulado 43 646 732 811 881 925 1000

Figura 22. Diagrama de Pareto de causas agrupadas #2
Fuente: Elaboracion propia con datos de UTEXA
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4.3 COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

En la recoleccion de datos por medio del instrumento se proporciond la informacidn necesaria
para determinar si la hipdtesis de investigacion es aceptada o no. La prueba realizada es Z de una
muestra. Como herramienta se utilizé MINITAB 19, la cantidad de datos tabulados es 90 (Ver
anexo 10), correspondiente a la produccidn diaria de los Gltimos 3 meses, sin tomar en cuenta los

dias del feriado de la semana morazanica en las fechas del 3 al 9 de octubre del 2022.

En la prueba de hipdtesis se desestimaron los datos atipicos, con ellos se llevo a cabo un

andlisis de causa y efecto como se mostrd en la Seccion 4.2.3.

La prueba Z de una muestra: Con un nivel de confianza de un 95% se obtiene un intervalo

de confianza de 50,530.00 a 55,376.00 kilogramos para el promedio diario de produccion.

4.3.1 CRITERIO DE ACEPTACION
Valor-p: El valor-p es 0.000, un valor menor que el nivel de significancia de 0.05; no existe
suficiente evidencia estadistica para rechazar la hipétesis nula. El inventario promedio de producto

en proceso diario de hilo no excede 60,000 kg.

Estadisticas descriptivas Priakia
'Error Hipétesis nula  He: p = 60000
estandar Hipatesis alterna Ha: p 2 60000
dela IC de95% valor Z Valor
: . alorp
N Media Desv.Est. media  para p 570 0000
78 52953 10918 1236 (50530; 55376)
W media de Produccion diaria de POY en Kg
Desviacion estandar conocida = 10918

Figura 23. Estadistico descriptivo
Fuente: Elaboracion propia
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4.4 ANALISIS DE POSIBLE SOLUCION

Dado que no existe evidencia estadistica para rechazar la hipotesis nula, por lo tanto, se
concluye que el inventario promedio de producto en proceso diario de hilo no excede 60,000 kg.
No se puede atribuir que el sobre almacenamiento se debe a una produccion de hilo que supere el
ritmo de produccion meta, sino que es atribuible a otras variables que son la base de la propuesta

de mejora, las principales se describen a continuacion:

1.Mapa de cadena de valor (VSM)

Mediante el mapa de cadena de valor se obtiene una representacion grafica del flujo de
materia prima y de todos los procesos de transformacion que involucran a los inventarios de
producto en proceso, brinda la facilidad de identificar qué actividades son las que agregan valor y
cuales no lo hacen, para enfocar los esfuerzos en la modificacién o eliminacion de las actividades
que no agregan valor, con la finalidad de gestionar las mejoras de optimizacion de forma mas

efectiva.

2.Estandarizacion

Es una herramienta que permite determinar y definir el mejor método posible para la
gjecucion de tareas a través de instrucciones escritas. Es establecer una pauta para ejecutar las

tareas de una misma forma con el objetivo de obtener los mismos resultados en cada repeticion.

3.Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Es una herramienta de mantenimiento que busca la mejora de la productividad y la reduccion
de las pérdidas asociadas a los tiempos de paro de maquinas.

4.SMED

Es una herramienta que ayuda a disminuir los tiempos de preparacion para el cambio de una
matriz a otra dentro de una linea de produccion.

5.DMAIC
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Es una metodologia que facilita la resolucion de problemas utilizando herramientas
estadisticas, brinda criterios para minimizar la probabilidad de cometer errores en la toma de
decisiones.

6.FIFO

Es una herramienta de gestion de almacenes que tiene como finalidad que las primeras
mercancias que entran al inventario sean las primeras en salir del mismo, con la finalidad de evitar
dafos en la calidad, obsolescencia y con ello la pérdida de valor de los productos.

4.5 RESULTADOS OBTENIDOS EN COMPARACION A OTROS ESTUDIOS

Los resultados obtenidos a través de esta investigacidn presentan cierta correspondencia en
algunos de los resultados, en contraste otros exploran por medio de diferentes vias en criterios de
forma, fondo y de concepcidén de los objetivos por alcanzar respecto a otras investigaciones con
tematicas similares tanto en Honduras como en Centro América. Por ejemplo en la investigacion
Herramientas para la planificacién y manejo de inventarios en constructora Lopez Rivera escrita
por Rosales y Murillo en 2020 se utilizd la misma herramienta de recoleccion de datos
entrevistando a los encargados de las areas involucradas en el manejo de inventarios, ademas de la
determinacion del porcentaje de cumplimiento para cuantificacion del desempefio en el manejo de
inventarios, también se realizaron en ambas investigaciones una estimacion de las pérdidas
financieras que atribuibles al manejo de inventarios y comparten la utilizacion de la regla 80/20

para priorizar las causas que generan un mayor impacto en el sistema de aprovisionamiento.

Otra investigacion tomada como referencia comparativa es Propuesta de implementacion de
un modelo de control de inventarios para aguas de san pedro escrita por Bravo y Fernandez en
2020, investigacion gue trata sobre los inventarios pero desde otra perspectiva, siendo esta el evitar
el desabastecimiento de los productos criticos para la operacion mientras que en la presente
investigacion aborda el sobre almacenamiento de inventario de producto en proceso en la que se

identificaron como las principales causas la gestion del mantenimiento, la calidad de la materia
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prima, la validacién de los procedimientos, la estandarizacion de los procesos, entre otros.
Presentando en su finalidad una propuesta de mejora que toma como referencia las causas
expuestas; la investigacion realizada en la empresa Aguas de San Pedro se auxilio en el célculo del
prondstico de la demanda, punto de reorden y posteriormente utilizaron la informacion recopilada
para realizar simulaciones emulando las condiciones reales de operacidn, mientras que en nuestra
investigacion se utilizaron diagramas de grafico de control para conocer la variabilidad de la
demanda y obtener los datos de produccidn que se ajusten de forma representativa a las condiciones

reales de operacion.
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CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
En el siguiente apartado se tienen las conclusiones y recomendaciones, estrechamente

relacionadas con las preguntas de investigacion, objetivos y resultados previamente obtenidos en
las entrevistas y revision documental, todo esto con el propdsito de proporcionar a la direccion de
UTEXA, la descripcion de las condiciones e identificar los factores que afecten el manejo

inventarios de productos en procesos y proporcionar las posibles soluciones.

5.1 CONCLUSIONES

1. Se determin6 que dentro de las condiciones actuales de los inventarios de producto en
proceso de UTEXA se considera la demanda de la produccion en base a los requerimientos del
cliente y con relacién a la capacidad instalada por departamentos de 83,000 kg dia para POY y
73,000 kg dia para DTY, segun se hace mencién en el capitulo nimero 1, apartado 1.3.1, enunciado
del problema. Dentro de los procesos hay sistemas estandarizados, pero no es parte de los objetivos
de la direccidn, se encontrd procesos y operaciones con necesidades de estandarizar. Se tiene una
gestion de calidad para los productos, con oportunidades de mejora en el flujo del proceso desde la
asignacioén de grado de calidad hasta la liberacion del producto en proceso. El departamento de
mantenimiento estd organizado y enfocado en la mejora, actualmente tienen proyectos de mejora,
el equipo humano asignado a la solucidn de problemas de los equipos de piso ain tiene oportunidad
de implementar nuevas estrategias y herramientas de trabajo, para mejorar el alcance en el
mantenimiento de los equipos como una hoja de vida de la maquinaria donde se lleve el detalle de

las horas de trabajo y mantenimientos.

2. Dentro de los principales factores que afectan el manejo de inventario de producto en
proceso se encuentran para los inventarios de producto en proceso se encuentran; el control de
tiempos muertos de la maquinaria relacionada directamente con el piso de produccién esto tanto
para el area de POY y DTY. Los enfoques de los departamentos de mantenimiento y calidad no
estan en linea con los KPIs de produccion, los problemas mas frecuentes en mantenimiento se
encuentran en la atencién de los mantenimientos preventivos y correctivos, considerando los

criterios de calidad no se cuenta con algunas herramientas basicas de calidad como registros de no
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conformidad o su equivalente para recopilar dentro de un historial de eventos las acciones
correctivas para evitar la recurrencia de la violacion con los parametros de calidad establecidos, no
se encontro evidencia de la existencia de un plan de auditoria con la finalidad de conocer el

cumplimiento de los objetivos de calidad de la organizacion.

3. Luego de una revision documental, entrevistas a las personas encargadas, observacion en
el sitio, se identificaron algunas de las principales oportunidades de mejora y dentro de las posibles
soluciones a implementar en el manejo de inventario de producto en proceso se encuentran la
estandarizacion de las operaciones, brindar seguimiento a los avisos tempranos de los problemas
reportados por el laboratorio acerca de la calidad de la materia prima, ademéas de socializar con
todos los equipos de trabajo el plan de produccion y sus objetivos e implementar medidas de control

para mejorar la estabilidad del proceso de produccion de hilo POY.

4.No se controla la produccion excedente con relacion al plan de produccion, existen causas
especiales de variacion, . La realizacion de lotes por requerimientos de muestras de los clientes no
estd sujeta a un porcentaje maximo de produccion con relacion del flujo de produccion de las
maquinarias. Existe un almacén intermedio disefiado para contener el exceso de producto en
proceso con una capacidad de 110,000 kg para almacenar temporalmente el producto en proceso
de 11 dias, esto debido a una diferencia de produccion de 10,000 kg diarios de producto en proceso

entre POY y DTY segln se hace mencidn en el apartado 4.2.1 eficiencia de la produccién.

5. Se acepta la hipétesis nula estipulada como; el inventario promedio de producto en proceso
diario de hilo no excede los 60,000 kg diarios, que surge por medio de la planeacion de produccion
considerando los materiales, los equipos y el personal operativo. Se concluye que la causa del sobre
almacenamiento de inventario de producto en proceso no es atribuible a una meta de produccion
excedida, sino a la gestion de mantenimiento de los equipos, baja calidad de la materia prima,
errores en la manipulacion de los equipos por parte de los operarios, falta de personal, fallas
eléctricas que afecta directamente la disponibilidad y el rendimiento de los equipos, otro factor es

la falta de normalizacion y validacion de los procedimientos aplicables a los procesos operativos y
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de soporte, factor que permite una reaccion extemporanea ante cualquier alteracion al flujo natural
de los procesos, reflejada en el incumplimiento de los indicadores de calidad y de productividad.
Segun se indica en la figura 12, registro de la produccion mensual, en el cual se ilustra que en los
ultimos 7 meses del presente afio no se alcanzo el valor objetivo (95%) del indicador de produccion
de hilo grado AA (producto dentro de especificaciones) promediando un 82.24%. Segun se indica
en lafigura 14 en la seccion 4.2.3 las horas de trabajo de equipos por dia en las lineas de produccion

DTY no alcanzan el valor objetivo de 98%.

5.2 RECOMENDACIONES

5.2.1 ACORTO PLAZO
1. Implementar la hoja de control en las operaciones criticas, para recopilar datos e
informacidn y detectar las fallas mas recurrentes en las maquinas (Paro de maquinas), seguido la

aplicacion de diagrama de Causa y efecto.

2.Buscar proveedores estratégicos que suplan materia prima con la calidad requerida por los
procesos de POY, como ser la variacion de la viscosidad del chip entre los lotes de produccion ya
que estos estabilizan el proceso, y se ve reflejado en la acumulacién de producto en proceso tanto
en POY como DTY.

3.Elaborar un plan de contingencia para los retrasos de aprovisionamiento de insumos y
materia prima provenientes del extranjero, como ser retrasos de llegadas del barco, problemas de

aduana y documentacion de las navieras.

4.Se debe establecer una estrategia corporativa que integre cada una de las areas de la
empresa, que unifique la percepcion y aplicacion de cada uno de los objetivos por parte de todo el
personal, capacitar a todos los niveles jerarquicos de forma que puedan comprender y analizar antes
de realizar cualquier accidn si esta va acorde al cumplimiento de los objetivos de la empresa. Ya
que cada area tiene un aporte valioso que se vera reflejado en las utilidades de la empresa, por lo
tanto, se debe mejorar la sinergia entre los equipos de trabajo.

76



5. Se recomienda la aplicacion de la metodologia DMAIC en la mejora de los procesos
actuales y en la resolucion problemas complejos o de alto riesgo.

6.Se recomienda al departamento de planeacion implementar un control Kanban para el
almacén intermedio, para tener un control del movimiento real por dia del inventario en proceso de
POY.

5.2.2 A MEDIANO PLAZO
Se recomienda la implementacion de la metodologia de mantenimiento productivo total para

mejorar la eficiencia y eficacia en los mantenimientos para aumentar la productividad y la calidad.

Se recomienda a la direccidon tener como objetivo estandarizar los procesos operativos
enfocados a lograr los objetivos, crear un plan de trabajo con el departamento de mejora continua
y los ingenieros de proceso, crear el equipo de trabajo para elaborar, implementar, revisar, mejorar
los manuales e instructivos de los procesos y las operaciones, esto para garantizar la calidad

constante, disponibilidad de los equipos y reprocesos.

5.2.3 ALARGO PLAZO
1. Implementar un sistema de gestion de calidad basado en una normativa internacional como
la familia ISO 9000, ademas de certificarse en la implementacion de estdndares como GRS -
estandar global de reciclaje, ya que estos brindan un valor agregado a la empresa, ademas de

aumentar los niveles de competencia técnica dentro del personal.
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CAPITULO VI: APLICABILIDAD

6.1 NOMBRE DE LA PROPUESTA

Implementacion de la propuesta de modelo de gestion de inventarios de productos en proceso
en la planta textil UTEXA.

6.2 JUSTIFICACION DE LA PROPUESTA

La diferencia de capacidades entre dos procesos productivos (POY y DTY) genera un
inventario de producto en proceso, con una meta de produccion diaria de 60 000 kg diarios y un
almacén intermedio con capacidad de 110 000 Kg, el margen de error en la gestion del producto
en proceso es estrecho. Segun los datos obtenidos en la revision documental se analizaron los
valores diarios de produccion en kilogramos de hilo POY de los Gltimos 3 meses se presentaron 7
datos fuera de los limites de control, se concluyd que el proceso no se encuentra bajo control
estadistico, las principales causas de la variacion del proceso se analizaron en dos etapas la primera
considera los valores atipicos que estan sobre el limite de control superior y los valores atipicos
que se encuentran por debajo del limite de control inferior y se determinaron por medio de diagrama
de causa y efecto. La finalidad de esta propuesta de mejora se basa en brindar la descripcion y
desarrollo de las acciones que contrarresten las causas que impiden que el proceso de produccién
de POY se encuentre en control estadistico, brindando de esa forma las condiciones de estabilidad
necesarias en el manejo del inventario de producto en proceso en UTEXA.

6.3 ALCANCE DE LA PROPUESTA /OBJETIVOS DE LA IMPLEMENTACION

La propuesta es aplicable para el cumplimiento de las mejoras presentadas en las
recomendaciones del Capitulo V, que surgieron a través de los diagramas de causa y efecto
presentados en el analisis de los resultados en el Capitulo 1V. Las 5 causas de variacion mas
importantes son fallas operacionales, la materia prima, la supervision y la falta de equipo. Estas
impiden concentrar una produccion estable que termina repercutiendo en bajadas o subidas
repentinas de la cantidad de inventario de producto en proceso almacenado. Los objetivos definidos

para la implementacion son:
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1.Reducir el porcentaje de fallas operacionales en los procesos desde la compra y seleccion
de la materia prima hasta la finalizacién del producto final, por medio de la validacion de los
procesos y los métodos para reducir al minimo los errores humanos, la falta de planeacion y las

desviaciones en los procesos.

2.Aumentar el alcance de la supervision, en las actividades de produccion mas criticas en la
elaboracion de hilo POY y DTY.

3.Implementar nuevos indicadores de desempefio para la medicion de las variables que
ocasionan el aumento del inventario de producto en proceso, y tener la informacidn necesaria para

la toma de decisiones basado en las condiciones actuales de los procesos.

4.Adquisicién de nuevos carritos transportadores de hilo para aumentar la capacidad del

almacén intermedio.

6.4 DESCRIPCION Y DESARROLLO A DETALLE DE LA PROPUESTA

La propuesta estd conformada por los elementos que ayudaran a la empresa UTEXA para
poder implementar las mejoras que daran parte a la solucion de la problematica actual de sobre

almacenamiento de producto en proceso.

6.4.1 MEJORAS DE APLICACION
6.4.1.1 CORTO PLAZO

1. Hacer un analisis de las causas de paros de las maquinas para buscar soluciones factibles
para mejorar la eficiencia, se debe implementar una hoja de control donde se detallen los paros de

maquina, con la informacion mas relevante.

2.Tener materia prima que cumpla las especificaciones de calidad para el proceso, esto
buscando proveedores certificados y con procesos estables para proporcionar la viscosidad del chip

lo més estable posible.
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3.Evitar las consecuencias de los retrasos de los contenedores de materia prima e insumos
criticos para el proceso, se recomienda hacer un andlisis del historial de los retrasos que se han
tenido durante el afio, para calcular un inventario mas amplio del actual y tener un plan de

contingencia para no afectar el proceso de produccion.

4.Se debe asegurar la comunicacion asertiva dentro de la organizacion, donde se pueda
transmitir los requerimientos y logros, esto es fundamental para lograr los objetivos establecidos.
Se recomienda capacitar al personal lider de los equipos para implementar una estrategia de mejora

en la comunicacion.

5.Se debe mejorar el indicador de producto fuera de especificacion, el objetivo es llegar a un
2%y en la actualidad esta en 4%, se recomienda implementar la metodologia DMAIC para analizar

los problemas e implementar los cambios requerimos para lograr el objetivo.

6. En gestion del almacén intermedio se debe implementar un método para ver las entradas
y salidas a diario y evitar la acumulacion en el proceso, se recomienda implementar un sistema

Kanban para mejorar el flujo en almacén intermedio del proceso POY y DTY.

6.4.1.2 MEDIANO PLAZO

1.Se debe reforzar la gestion de mantenimiento con la metodologia de mantenimiento

productivo total y aumentar la productividad.

2.Se debe tener como objetivos mantener una estabilidad en las operaciones de los procesos,

se recomienda tener como objetivo la estandarizacion de los procesos.

6.4.1.3 LARGO PLAZO

Se debe tener un plan maestro de calidad que integre todas las areas de la empresa, se
recomienda optar a una certificacién como ser la 1ISO 9000, asi mismo por la certificacion GRS

(Estandar Global de reciclado) y optar a mejoras en los procesos y gestion de recurso humano.
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6.4.2 DESARROLLO DE TODOS LOS ELEMENTOS NECESARIOS
6.4.2.1 IMPLEMENTACION DE HOJA DE CONTROL PARA PAROS DE
MAQUINA

Una hoja de control es una herramienta de calidad destinada a registrar datos mediante un

método sencillo y sistematico.

1. Se requiere hacer la identificacion de los equipos en los que serd necesario la

aplicacion.

2. Establecer los objetivos y metas con el equipo de trabajo.

3. Disenfar la hoja de control por equipo.

4. Implementar la hoja.

5. Dar seguimiento al cumplimiento.

6. Recopilar la informacion.

7. Analizar la informacion.

8. Buscar soluciones.

9. Implementar mejoras.
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6.4.2.2 CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES EN LA MATERIA
PRIMA

Identificar las necesidades de la empresa, especialmente la especificacion de

viscosidad de chip.

Hacer una lista de los posibles proveedores.

Determinar los criterios de seleccién de proveedores.

Conocer a los proveedores.

Solicitar muestras de la materia prima.

Revisar y evaluar el desempefio en produccion.

Redactar, negociar y firmar el contrato.

6.4.2.3 PLAN DE CONTINGENCIA PARA LA DISPONIBILIDAD DE
MATERIA PRIMA E INSUMOS

Hacer un mapa de la cadena de suministros de inicio a fin.

Mantener un canal de comunicacion de los acontecimientos diarios.

. Tener la lista de los insumos y materiales criticos.

Hacer una matriz de riesgo en base al punto 3.

Incluir a cada proveedor en el plan.

. Tener la lista de alternativas de proveedores.
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Elaborar un plan de auditoria para los proveedores.

Hacer un plan de inventarios ciclicos.

6.4.2.4 PLAN DE CAPACITACION DE LIDERES

. Conocer los equipos de trabajo que estan en la capacitacion

Identificar los objetivos de la capacitacion

Hacer una lista de las habilidades que se pretenden fortalecer en el personal.

Buscar y analizar opciones para capacitar en temas especificos.

Implementar el plan.

. Seguimiento del plan.

Evaluar los resultados a corto, mediano y largo plazo.

6.4.2.5 IMPLEMENTAR METODOLOGIA DMAIC PARA LA MEJORA
DE LA CALIDAD

Definir el Problema y Obijetivo.

Medir: Definir las Variables.

. Analizar las acciones pertinentes y los resultados.

Mejorar e implementar la solucion.

83



5. Implementar controles.

6.4.2.6 IMPLEMENTAR METODOLOGIA KANBAN EN ALMACEN
INTERMEDIO

1. Visualizar el flujo de trabajo.

2. Establecer los limites del producto en proceso.

3. Establecer el flujo de trabajo.

4. Establecer las normas o reglas en el proceso

5. Entrenar al personal.

6. Supervisar el cumplimiento.

~

Buscar las mejoras del proceso.

6.5 MEDIDAS DE CONTROL

A continuacién, se desglosan los indicadores recomendados para evaluar el cumplimiento de

las mejoras.

1. Porcentaje de disponibilidad (Tiempo productivo/tiempo disponible)

2. Indicador de procesos que cumplen con criterio de calidad definido.

3. Porcentaje de rechazos por producto.
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6.6 CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION Y PRESUPUESTO

6.6.1 CRONOGRAMA
A continuacion, se presenta el cronograma de actividades correspondiente a la propuesta de
aplicabilidad, tiene una duracion de 35 dias habiles, iniciando el lunes 16 de enero del 2023 hasta
el 3 de marzo del 2023.

Se contemplan 7 actividades que se desglosan de la siguiente manera: el area responsable de
la implementacion, la persona responsable, el porcentaje de avance y la fecha de inicio y de
finalizacién de cada actividad. La meta de cumplimiento es de un 100%, en caso de no realizarse
alguna o algunas de las actividades en tiempo y forma se debe presentar una justificacion escrita

ademas de una reprogramacion de esta.

Se recomienda brindar un seguimiento de la investigacién luego de las implementaciones de
mejora para evaluar el impacto de estas en el manejo de los inventarios de producto en proceso
ademas de profundizar las lineas de investigacion considerando las variables de estudio brindadas

por el indicador OEE.
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Programa de Implementacion

Implementacién de
hoja de control para
paro de maquina

Cumplimiento de
especificaciones de
materia prima

Plan de contigencia
disponibilidad de
materia prima

Capacitacion de
lideres en mejora de
la comunicacién

Implementar
metodologia DMAIC
para mejorade la
calidad

Implementar
metodologia Kanban
en almacen
intermedio

Adquisicion de
carritos

Figura 24. Cronograma de trabajo de implementacion

Produccién POY

Calidad/compras

Logistica

Todas

Mejora continua

Planeacion

Compras y
produccion

Fuente: Elaboracion propia
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- | [~ |

Ingeniero de drea

Jefe de laboratorio

Gerente de ventas

Equipo externo

Ingeniero de drea

Ingeniero del area

Gerente de
produccion

INICIO
[~

16-Jan-23

16-Jan-23

16-Jan-23

16-Jan-23

16-Jan-23

31-Jan-23

lun, 1/16/2023

m|m




6.6.2 DIAGRAMA DE NUEVO MODELO DE GESTION WIP

ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS RESULTADOS A CORTO PLAZO RESULTADOS A MEDIANO PLAZO RESULTADOS A LARGO PLAZO

Minimizar de

cumplin
requerimientos del clien

Aumento de la
productividad

Plan de capacitacion de
Mano de obra comunicacién asertiva

plan de balance de linea

ontrol

Metodologia de TPM -
Maquinaria y equipos Mantenimiento productive
total

Figura 25. Diagrama de nuevo modelo de gestion WIP

Fuente: Elaboracion Propia
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6.6.3 ESTRATEGIA PARA LA PROPUESTA DEL INVENTARIO DE PRODUCTO EN PROCESO

Tabla 10. Estrategia para garantizar la propuesta del inventario de producto en proceso

La estrategia de operaciones basadas en las
decisiones  enfocadas en  fortalecer las
competencias de UTEXA, reduciendo los costos
por almacenajes, cumpliendo los tiempos de
entrega de los productos al cliente final y mejora de
la calidad en los procesos, buscando que los
objetivos sean sustentables a largo plazo tomando
en consideracion las fortalezas y debilidades.

Dentro de la estrategia es fundamental que las areas
relacionadas con el WIP trabajen en equipo, en
conjunto para lograr los objetivos de bajar el
exceso de inventario en proceso, ajuste de las
operaciones, aumentar la disponibilidad de los
equipos en proceso y lograr la capacidad de la
flexibilidad para adaptarse a los cambios futuros.

El plan busca ser una herramienta para tener un
seguimiento de las actividades involucradas en el
WIP.encontrar las posibles causas de las
variaciones en el proceso, buscar el trabajo en
equipo de las areas y la busqueda de las cantidades
optimas de produccién para cumplir los
requerimientos del cliente en tiempo y calidad, todo
con el objetivo de lograr los mejores resultados para
UTEXA

Dentro del plan esta contemplado lo siguiente:

l1.La condiciébn actual de los procesos.
2.La cadena de wvalor incluyendo: 2.1.
aprovisionamiento/compras,  recurso  humano,
infraestructura de la empresa.

2.2. Logistica interna, operaciones y servicio al
cliente,

3.Cumplimiento de los objetivos:
3.1 Bajar el exceso de inventario en proceso.
3.2 Ajustar las operaciones, mejorar la calidad,
aumentar la productividad.
3.3 Aumentar la disponibilidad de los equipos.

1. Implementacion de hoja de control
para registro de paros de maquinas,
buscar las causas raiz y dar
soluciones.

2.Evaluar nuevos proveedores que
cumplas con los requerimientos de
calidad de proceso.

3.Plan de contingencia para la
disponibilidad de materia prima e
insumo.

4.Plan de capacitacion de lideres.

5.Implementacion de metodologia
DMAIC para la mejora de la calidad.

6.Implementar metodologia
KANBAN en almacén intermedio

7. Implementar metodologia de
mantenimiento
productivo total.

8.Optar por certificaciones ISO 900 y
GRS

Fuente: Elaboracion propia
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6.6.4 BENEFICIO /COSTO DEL NUEVO MODELO DE GESTION DE INVENTARIO
DE PRODUCTO EN PROCESO

Tabla 11. Relacion beneficio/costo del nuevo modelo de gestion de inventario de
producto en proceso

Segtin el presupuesto para 3 meses /inversion |1.362,940.00
Considerando el 60% en ahorros por la

reduccion del sobre inventario en almacén L420;120.00
Beneficio/Costo 1.2

Fuente: Elaboracion propia

Fijando como parte de objetivo del ahorro del 60% con la reduccion de inventario por sobre
almacenamiento tenemos como indice B/C (costo/beneficio) de 1.2, esto nos indica que tendremos

mayores beneficios que costos en la implementacion de las medidas para mejorar el porcentaje del
sobre almacenamiento.
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6.6.5 PLAN DE GESTION DEL RIESGO DE NUEVO MODELO DE GESTION DEL WIP
Tabla 12. Plan de gestion del riesgo

PLAN DE GESTION DE RIESGO DE NUEVO MODELO DE GESTION DEL WIP

PROBABILIDA
NIVEL DE | ACTIVIDADES PARA |RESPONSA| MEDIOS DE
PROCESO RIESGO POTENCIAL D DE IMPACTO A
OCURRENCIA RIESGO MITIGAR EL RIESGO BLE VERIFICACION
1. Implementacion de
?:JZSS sz;or:)‘:a:jr: La informacién obtenida no sea Realizar supervision Ingeniero Reporte diario al
mg inas bpuscar las real, 0 no se complete la tarca [MODERADO  |ALTO MODERADO (durante el turno y dar responsable  [encargado del
a ,’ correctamente seguimiento del area proyecto
causa raiz y dar
soluciones.
2.Evaluar nuevos Las unidades organizativas no " . Propuestas y
proveedores que cumplas |orientan sus esfuerzos en Solicitar registros de Jefe 0 discusiones en las
L . ALTO ALTO ALTO blsqueda en el mercado  |coordinador .
con los requerimientos de |presentar solicitudes de - o - reuniones de
. . . con informacion verificable |de compras
calidad de proceso. compra con calidad requerida avances
3.Plan de contingencia Socializar con todas las Encarcado  |Revisar con la
para la disponibilidad de [No profundizar en la causa raiz |MODERADO  |ALTO ALTO areas involucradas para g .
o . - del proyecto |gerencia
materia prima e insumo. discutirlo
Validar registros
fisicos como ser
Q.Plan de capacitacion de [No curr_lpllr los objetivos ya en ALTO ALTO ALTO Ca}pa_cnar y evalua_r enla Encargado de Ilstas’ de asistencias
lideres. la practica préactica lo aprendido cada area y examenes de
evaluaciones
periodicas
5-Implementacion de Involucrar a las areas ::erss:zfre?/
metodologia DMAIC Definir mal el problema . Encargado .
g- - P y ALTO ALTO ALTO afectadas y discutirlo en 9 cumplimiento de
para la mejora de la objetivos i del proyecto .
) conjunto los pasos a seguir
calidad. .
de la metodologia
Registrar
6.Implementar documentacion de
metodologia KANBAN _No dar segu!rplento ala MODERADO  |ALTO ALTO \{ah@ar las operaciones I’Encargado de(las _actlvldades para
. . implementacion diarias area validar el
en almacén intermedio L
cumplimiento del
proceso
7. Implementar ]
metodologfa de Hacer una revision Encargado Agendar y cmplir
. g Falta de presupuesto ALTO ALTO ALTO 9 reuniones con la
mantenimiento semestral del presupuesto |del proyecto .
. gerencia
productivo total.
8.Optar por Hacer una revision Encarcado Agendar y cumplir
certificaciones 1SO 900 y |Falta de presupuesto ALTO MODERADO|MODERADO (semestral del presupuesto del prcg)yecto reuniones con la

GRS

Yy avances

gerencia

Fuente: Elaboracion propia
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6.6.6 PRESUPUESTO
Para realizar las actividades de implementacion se asigné un presupuesto con los recursos

necesarios, se detallan a continuacion:

Tabla 13. Presupuesto de la implementacion

REQUERIMIENTO DE RECURSQOS
GASTOS PLANIFICADOS

CORTO PLAZO REQUERIMIENTO DE RECURSOS
.., - Materl.ales Y Mano de obra Tlemp(? de Presupuesto
Descripcion (Actividades) herramientas e trabajo el
(unidades) P (Semanas) P
1 Implementacion de hoj.a de 1 ) 7,500.00
control - paro de maquina
) Cumplimi.entq de especificaciones 1 4 15,000.00
de materia prima
3 Plan de contingencia 1 3 27,000.00

disponibilidad de materia prima

Honorarios de equipo de
4 | capacitacién de lideres en mejora 2 1 20,000.00
de la comunicacion

5 H0§F>edaje y alimentacién de 2 1 8,000.00
facilitadores

Implementar metodologia DMAIC
6 | para mejora el producto fuera de 2 6 105,000.00
especificacion

7 Estandarizar los procesos de 2 6
control
8 Implemer]ta.r metodo.log|a Kanban 1 2 7,500.00
en almacén intermedio
9 | Carritos para transportar hilo 50 4 172,940.00
Total | 50 ) 34 362,940 |

Fuente: Elaboracién propia.
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6.7 CONCORDANCIA DE LOS SEGMENTOS DE LA TESIS CON LA PROPUESTA

Tabla 13. CONCORDANCIA DE LA PROPUESTA

Capitulo | Capitulo Il Capitulo 11l Capitulo V Capitulo VI ‘
Titulo Investigacion |Objetivo general| Objetivo Especificos | Teorias/Metodologias de sustento| Variables |Poblaciones| Técnicas Conclusiones Nombre de la propuesta Objetivos propuesta ‘
Reducir el porcentaje de fallas
el vaysi operacionales en los procesos desde
1.Dentro de los procesos hay sistemas la compra y seleccion de la materia
estandarizados, pero no es parte de los objetivos . L
1. Describir las de la direccién, se encontrd procesos y prima haStf" la fma"zaC'_On del
condiciones actuales del . Eficiencia de - |operaciones con necesidades de estandarizar. Se producto final, por medio de la
" . X Lean Manufacturing " Observacion | . L X s
manejo del inventario del la produccion tiene una gestion de calidad para los productos, validacion de los procesos y los
producto en proceso. con opor;uniddatlies qe rnej_qa;n el Lluj&) dE||'d . métodos para reducir al minimo los
proceso desde la asignacion de grado de calida errores humanos, la falta de
hasta la liberacion del producto en proceso. . i
planeacién y las desviaciones en los
[procesos.
2. Determinar los factores 2.Dentrg de los hal»lazgos encon%rados cgmo
e . oportunidad de mejora para los inventarios de .
principales que afectan el Calidad de Aumentar el alcance de la supervision, en las
. N . . producto en proceso se encuentran; el control de L - o
manejo de los inventarios | DMAIC producto en Entrevista . L N actividades de produccién mas criticas en la
tiempos muertos de la maquinaria relacionada ! .
de los productos en proceso . X - elaboracién de hilo POY y DTY.
roceso Enesta directamente con el piso de produccion esto tanto
p . investigacion para el rea de POY y DTY.
Elaborar una s
se denomind
propuesta de >
A poblacién a
mejora para la
i las personas
gestion de los .
¢ d involucradas o :
inventarios de enla gestion 3.En produccion existe la necesidad de . |molementar nuevos indicadores de
productos en 3. Establecer las posibles estandarizar las operaciones, dar seguimientoa  |Implementacion de la propuesta e o o .
Propuesta de modelo de del producto i6 desempefio para la medicion de las variables
i i : proceso que soluciones que la empresa los avisos tempranos de los problemas de modelo de gestion de
gestion de inventarios ; €Nproceso  |Revision de i ; que ocasionan el aumento del inventario de
garanticen los puede implementar para reportados por el laboratorio, no se socializa con|inventarios de productos en
de productos en proceso ot conuntotal |documentos ! ; producto en proceso, y tener la informacion
. objetivos de lograr el buen manejo de los equipos de trabajo el plan de producciony ~ [Proceso en la planta textil ’
en planta textil UTEXA | - de 289 " necesaria para la toma de decisiones basado
UTEXAenel los inventarios. sus objetivos. La falta de controles de procesoy |UTEXA. -
i personas, en las condiciones actuales de los procesos.
municipio de f metas de produccion para incentivar al personal
archivos y .
Choloma,
documentos
departamento de (fisicos
Cortes, Honduras e
electronicos) AN al duccis "
con un total -Nose controla la proy uccion exce fmte con
de 36 relacion al plan de produccién, hay dias en los
Flujo grama |que se produce mas de lo planificado debido a
Disponibilida de los ajustes de calidad en los procesos. La
Diagrama de Ishikawa d de los proceso,Luci [realizacion de lotes por requerimientos de
equipos chart muestras de los clientes no esté sujetas a un
4. Elaborar una propuesta porcentaje maximo de produccion con relacién
del plan de trabajo, del flujo de produccién de las maquinarias.
orientado a la Adquisicién de nuevos carritos
optimizacion del costo y transportadores de hilo para aumentar la
la mejora de la capacidad del almacén intermedio.
productividad en los
procesos. 5.Se acepta la hip6tesis nula estipulada como; el
inventario promedio de producto en proceso
Excel diario de hilo no excede los 60,000 kg diarios,
que surge por medio de la planeacion de
produccion considerando los materiales, los
equipos y el personal operativo.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXOS
ANEXO 1. CARTA DE COMPROMISO PARA ASESORIA TEMATICA

CARTA DE COMPROMISO PARA ASESORIA TEMATICA

Sefiores Facultad de Postgrado UNITEC.

Por este medio yo LUIS JIMENEZ PINEDA

Identidad No. 1608 1976 000475

Licenciado en INGENIERLA QUIMICA

Maestria en DIRECCION EMPRESARIAL & FINANZAS

Doctorado en CIENCIAS

Hago constar que asumeo la responsabilidad de asesorar técnicamente cl trabajo de Tesis de
Maestria denominado: PROPUESTA DE MODELO DE GESTION DE INVENTARIOS DE
PRODUCTOS EN PROCESO EN LA PLANTA TEXTIL UTEXA

A ser desarrollado por el (los) cstudiante(s).
BELLAYAZMIN RODRIGUEZ FEREZ

LUIS ENRIOUIE CALLX CRUZ

Para lo cual me comprometo a realizar de manera oportuna las revisiones y facilitar las
observaciones que considere pertinéntes a fin de que se logre finalizar el trabajo de tesis en

¢l plazo establecido por la Facultad de Postgrado.

En la ciudad de SAN PEDEO SULA

Departamento CORTES

Mombre LUIS JIMENEZ PINEDA

Fecha 13/12/2022




ANEXO 2.CARTA DE AUTORIZACION DE LA EMPRESA O INSTITUCION

CARTA DE AUTORIZACION DE LA EMPRESA O INSTITUCION

Choloma, Cortés . 13 /1212022
{Cuicad) (Depoctamens ) (Dia, mex y aif0)
Femando Lapos

(Noatire y apellidos del direcior o Gerente )

Goremie de producoin
{Puesto Labaral)

UTEXA
(Empresa o lostiosasdn)

Complejo trinl 23 I Congs, Hooduras, CA
(Direccidn principal de la cmopeese 0 institecdn)

Estimado Senor(a) Fernando Lagos

Reciba un cordial y atento saludo. Por medio de la presente deseamos solicitar su apoyo,
dado gue somos alumnos de UNITEC y nos encontramos desarrollando el Trabajo de Tesis

previo a oblener nuestro titulo de maestria en Gestién de  Operaciones v
Logistica

Hemos seleccionado como tema Propuesta de modelo de gestién de inventarios de productos
en proceso en planta textil UTEXA, por lo que estariamos muy agradecidos de contar con el

apoyo de la empresa que usted representa para poder desarrollar nuestra investigacién. En
particular, dicha solicitud se circunscribe a peticionar que se nos autorice a realiza

(emcuestas, sondeos, e1c),

A la espera de su aprobacion, me suscribo de Usted,

Atentamente,
ella Yazmin Rodriguez Perez L-UI S- 6 y Luis Enrique Calix Cruz
- Firma, nomde y apellidos Firma, nambee y apellidos
No. de cuenta,_ 22043058 No, de cuentay_ 22043057
Por este medio, UTEXA

) : X ; (empresa { amsiiucion ), K :
Autoriza la realizacién dentro de sus instalaciones el proyecto de investigacion de Tesis de
Postgrado antes mencionado.

o, S
mombmysxnumninmfajy/»

Vo Ba.
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ANEXO 3. VALIDACION DE CONTENIDO DE LA ENTREVISTA
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VALIDEZ DE CONTENIDO DEL CUESTIONARIO PARA DETERMINAR DATOS SOBRE
LOS INVENTARIOS EN PROCESO DE LA EMPRESA TEXTIL UTEXA

Estimado seiior,

Siendo conocedor de su trayectoria, sea académica o profesional, nos hemos tomado la libertad
de elegirlo JUEZ EXPERTO para revisar el contenido del cuestionario que pretendemos utilizar
para obtener informacion relevante a la investigacion de eficiencia de la produccién, calidad de
producto en proceso y disponibilidad de los equipos en la industria UTEXA.

Los resultados de esta evaluacién servirdn para determinar los coeficientes de validez de
contenido del presente cuestionario. De antemano agradecemos su cooperacion.

1. Datos sobre el juez experto:
Nombre del juez: Stefan Ulrich Wilhelm Krupp Palacios (9458-0027)

Profesion o especialidad: Gerente Administrativo y Logistico ~de Caricafe
(caricafe@caricafehn.com)

I1. Encuesta de validacion del instrumento

A continuacién, le presentamos una lista de afirmaciones (items) relacionadas a cada concepto
teérico. Lo que se solicita, estimado experto, es marcar con una “X*, el grado de pertenencia,
calidad y adecuacion de cada item con su respectivo concepto, de acuerdo con su propia
experiencia y vision profesional. Por ende, se le pide que indique: si cada pregunta es apropiada
o congruente con el concepto o variable que pretende medir.

Items relaclonados con la eficlencia de| ¢E° Pertinente con el {Necesita mejorar la Es tendencioso, 45e necesita mas items
1a producddn concepto? redacclén? aquiescente? para medir el concepto?

No Sl No Si Si

4

>

2Existe un regstro de tiempo de trabajo no
productiva?

(Existe un registro del %% de tiempo no
productivo por fallas de planificacion?

¢Existe un registro de los kg de hilo
producidos por dia?

¢Existe un registro de los kg de hilo
planificando en ¢l plan de produccion ?

¢Existe un registro ded plan de trabajo para
maximizar el proceso?

¢Existe un registro del plan de produccién
para cada uno de los productos?

LExiste un registro de socializacion del plan
de produccién con relacién al iempo y
forma?

¢Existe un registro de participacion de todas
Ias dreas productivas en la formedacion del

plan de produccién?

¢Existe un registro histdrico del plan de
produccién elaborado en base a los
hi <16t duccid
dep porp ¥ por
—producto?

(Existe un registro del plan de produccién
justado a la capacidad del p por
producto?

(Existe un registro de ordenes de trabajo
realizado por dia o scmana?

IS SIS S S <4

SSISUS e s de e e s | s
SoE e SRR R BRI &

<< ke[ 1 ] <
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ANEXO 4. PLAN DE LA TRABAJO DE LA ENTREVISTA

Plan de aplicacion del instrumento de investigacion lun, 57262022

/\ Progress| 100.00%
26 # 25 23 30 2/3 4 5 6 7T 68 910 112131151617 15 19 # 21 # # # # # # #

anca [ asicnao g muar ' Ill'ﬂlll““l““l“““

sep 26, 2022 act 3, 2022 act 10, 2022 act17, 2022 act 24, 2022

aplicacién del Inst to d .
1 pricacion delinstrumento 68 o oduccién POY Bellay Luis 100% 26-5ep-22 26-5ep-22 1

investigacion

Aplicacion del Instrumnento de
2 B Mantenimiento Bellay Luis 100% 27-Sep-22 27-5ep-22

investizacidn
Aplicacion del Inst to d a

3 Aplicacion delinstrumento o praduccisn pav Bellay Luis 100% 27-Sep-22 27Sep22 1
investigacian
Aplicacidn del Inst to d

4 AANEETEIE U] B G calidad POY Bellay Luis 100% 3-0ct-22 3-0ct-22 1
investigacian
Aplicacidn del Inst to d a

5 Aplicacion delnsUmemo g8 produccign DTY Bellay Luis 100% 13-0ct-22 13-0ct-22 1
investigacion
Aplicacidn del Inst to d

5 AANEETEIE U] B G calidad DTY Bellay Luis 100% 13-0ct-22 14-0ct-22 1
investigacion

Aplicacidn del Instrurmento de

7 i e calidad DTY Bellay Luis 100% 17-0ct-22 19-0ct-22 3
investigacion

3 Tabulacian de resultados Todas Bella vy Luis 100% 26-0ct-22 26-0ct-22 1

9 Analisi de resultadas Todas Bellay Luis 100% 27-0ct-22 28-0ct-22 2
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ANEXO 5. INTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS

5.1 Instrumento de recoleccion de datos en area de produccion.

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS — ENTREVISTA

AREA:PRODUCCION

ENTREVISTADOS: GERENTE, INGENIERO Y SUPERVISOR

Validacion de existencia de documentos

DE AREA. Respuesta 0 datos
. Si No | Nocumpleel -

PREGUNTAS Si | No | o | existe ooumere | Observacion

¢Existe un registro de tiempo de trabajo no productivo? No

¢Existe un registro del % de tiempo no productivo por fallas de No

planificacion?

¢Existe un registro de los kg de hilo producidos por dia? Si Si

¢Existe un registro de los kg de hilo planificando en el plan de si si

produccion?

¢EXiste un registro del plan de trabajo para maximizar el proceso? No

¢Existe un registro del plan de produccién para cada uno de los si si

productos?

¢Exi§te un r_egistro de socializacién del plan de produccién con si si

relacion al tiempo y forma?

¢Existe un registro de participacion de todas las areas productivas No

en la formulacién del plan de produccion?

¢Existe un registro histérico del plan de produccién elaborado en No

base a los historicos de produccidn por proceso y por producto?

¢Existe un registro del plan de produccién ajustado a la capacidad si si

del proceso por producto?

¢Existe un registro de 6rdenes de trabajo realizado por dia o si si

semana?

¢EXxiste un registro del % de cumplimiento del grado de calidad si si

establecido?

¢EXiste un _registro del porcentaje de producto con grado fuera de si si

especificacion establecido?

¢Existe un registro del porcentaje real de cumplimiento del grado si si

de calidad?

¢Existe un registro del porcentaje real de grado fuera de si si

especificacion?

¢Existe un registro de socializacion con todas las areas de los si X

porcentajes de cumplimiento de grado de calidad establecido?

¢Existe un registro de validacién donde los procesos estan con la si X

capacidad de cumplir con las especificaciones de cada producto?

Fuente: Elaboracion propia
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5.2 Instrumento de recoleccion de datos en area de mantenimiento.

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS - ENCUESTA

AREA: MANTENIMIENTO

ENTREVISTADOS: GERENTE Y SUPERVISOR

Respuestas

Validacion de existencia de documentos y datos

PREGUNTAS

Si

No

Si
existe

No
existe

No cumple el
documento

Observacion

¢Existe un registro del programa de operacion de los
equipos?

Si

¢Existe un registro de falla de los equipos?

Si

¢Existe un registro de las horas no productivas de los
equipos?

No

¢Existe un registro de procedimiento de falla de los
equipos?

Si

¢EXxiste un registro de las penalizaciones a los
responsables directos por las fallas de los equipos?

No

¢Existe un registro de validacién de un experto para los
mantenimientos programados?

No

Estan trabajando
en el tema

¢Existe rotulacion o etiquetado en los equipos que
presentan falla?

No

¢Existe un registro de las fallas recurrentes de los
equipos?

Si

¢Existe un registro de fallas de los equipos?

Si

¢Existe un registro de sistema de stock de repuestos
generales y criticos?

Si

¢EXxiste un registro de los listados de proveedores de
repuestos calificados para los equipos criticos?

Si

¢Existe un registro de la gestion de presupuesto para
implementar mejoras en los equipos?

Si

¢Existe un registro del mapeo de los equipos criticos?

No

¢Existe un registro de las 6rdenes de trabajo por falla de
equipo?

Si

¢EXxiste un registro de la cantidad de horas reales de
trabajo de los equipos?

No

¢Existe un registro de la repercusion que tiene en la
produccion los tiempos muertos por falla de los equipos?

No

¢Existe un registro del plan de incentivos que apoye la
disponibilidad de equipos?

No

¢EXiste un registro del sistema de monitoreo de equipo en
marcha?

Si

Sala de
monitoreo

¢Existe una base de datos que recopile los histdricos de la
produccion respecto al tiempo productivo y tiempo
disponible?

No

Fuente: Elaboracion propia.
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5.3 Instrumento de recoleccion de datos en area de calidad.

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS - ENCUESTA

AREA: CALIDAD

ENTREVISTADOS: INGENIERO Y SUPERVISOR
DE AREA.

RESPUESTAS

Validacion de existencia de documentos y datos

PREGUNTAS

Si

No

Si
existe

No
existe

No cumple
el
documento

Observacion

¢Existe un registro de la validacion y socializacion de
cada producto?

Si

Si

¢Existe un registro donde se indica que el proceso
tiene la capacidad de cumplir con las
especificaciones de cada producto?

Si

Si

¢Existe un registro de periodicidad de la revision de
las especificaciones de cada producto?

Si

Si

¢Existe un sistema de medicion para validar cada una
de las especificaciones?

Si

Si

¢EXiste un registro de trabajo de las mejoras por no
cumplimiento de las especificaciones?

No

¢EXiste un registro de las alertas tempranas en el
proceso cuando se identifican desvios de calidad?

Si

Si

Usan el grupo de
Whatsapp

¢ Existe un registro de la conformacién de un equipo
de trabajo que hace sponsor para cada uno de los
criterios de calidad?

No

¢EXiste un registro de criterios de calidad
socializados a todo nivel en la organizacion?

No

¢Existe un registro que indigue que la calidad de
cada producto esta basada en las especificaciones?

Si

Si

¢EXiste un registro que indique que los procesos
tienen los parametros definidos?

Si

Si

¢EXisten un registro de los procesos que tienen
parametros sin validar?

No

¢EXiste un registro de penalizaciones por el no
cumplimiento de los pardmetros de proceso?

Si

Si

¢EXiste un registro que contenga evidencia de una
revision periddica de los parametros de proceso?

Si

Si

¢Existe un registro de los ajustes de parametros
realizados basados en las revisiones periédicas?

Si

Si

¢Existe un registro de socializacion de los parametros
de proceso?

Si

Si

Sélo con el personal
autorizado

¢Existe un registro de las inspecciones o auditorias
que buscan garantizar el cumplimiento de los
pardmetros de proceso?

No

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 6. CARRITOS TRANSPORTADORES DE BOBINAS DE HILO POY

ANEXO 7. PLAN DIARIO DE EMPAQUE EN AREA DE POY
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™ correo electréni...
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RV: PLAN EMPAQUE WK 40
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ANEXO 8. PRODUCTO POY EMPACADO
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ANEXO 10. DATOS DE LA PRODUCCION DIARIA

o Produccion
s PO e dlaria de
hilo POY

L 60,641 31 56,334
2 52,279 32 48,897
3 53,351 33 54,399
9 51,961 34 78,876
5 55,252 35 45,687
6 47,382 36 62,929
7 45,631 37 50,930
8 68,063 38 54,854
9 66,266 39 54,021
10 61,496 40 42,761
11 50,954 41 33,370
12 57,107 42 20,582
13 53,309 43 16,678
14 34,822 44 14,184
15 50,127 45 20,906
16 37,708 46 29,117
17 31,684 47 38,667
13 28,978 43 46,962
19 30,120 49 51,897
20 30,314 50 72,039
21 34,559 51 61,688
22 37,888 52 68,339
23 39,429 53 64,430
24 43,319 54 75,030
25 48,800 55 71,177
26 31,020 56 14,052
27 48,427 57 71,530
28 33,362 58 62,784
29 46,402 59 64,342
30 56,976 60 60,530

Produccion
diaria de
hilo POY

61 56,134
62 72,775
63 50,977
64 64,018
65 53,881
66 54,836
67 49,655
68 42,339
69 49,631
70 34,702
71 47,974
72 50,784
73 58,520
74 67,939
75 68,578
76 72,872
77 51,652
78 79,482
79 67,309
80 56,509
81 58,321
82 56,797
83 58,127
84 32,300
85 43,576
86 50,229
87 50,839
88 45,985
89 66,876
90 58,940
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ANEXO 11. TABLA DE DETALLES DE LAS CAUSA RAIZ

Cuadro resumen explicativo de las causas del diagrama de ishikawas

Causa

Especificaciones de materia

Descripcion

Materia prima con diferentes viscosidades, no se pueden

Ponderacion de
0 % - 100%

calderas

calidad del hilo depende directamente de este parametro de
proceso

Materia prima . . mezclar, para esto se hace una segregacion de produccién que |95
prima (chip)
retrasa el proceso
La tension del hilo POY fuera de especificacion genera
Metodo Medicidn de tension de hilo. [problemas de corte provocando produccion de bobinas 90
incompletas
Método Secuencia de arranque de  |Seguimiento a los pasos de arranque de la linea, el 80
linea de produccién incumplimiento atrasa la produccion planificada
Tiempo de trabajo de El tiempo que se tarda el operador en hacer la operacion de
Mano de obra P ) g . P P 50
operador enhebrado de la maquina
Método Preparacion de chip Preparar la materia prima con las condiciones establecidas en 20
(materia prima) secado y cristalizado del material.
Método Armado de elemento de Aplicacion del método de armado del elemento de tejer e 20
tejer insumos de los paquetes para darle forma al hilo
Grupo de trabajo con mayor . - . .
mano de obra L Personal con més antigiiedad y mas capacitaciones. 35
capacitacion
. L, El lunes se inicia la semana con cambios en las lineas de
Segundo dia de operacién - Lo -
mano de obra produccidn y arranques de nuevas maquinas y el dia martes se (30
de la semana . .
estabiliza la produccion.
Se programa el corte de alimentacion de materia prima, para
o Calculo de consumo de p,rocesar lo que esta en el sistema y poste_rl’orm_ente parar la
Medicién . . linea en la fecha programada por planeacion, si no se hace en |25
material del sistema . - .
la fecha programa: se extiende el tiempo de parada de la linea
y se produce més de lo planeado
Se debe asegurar que las temperaturas de calderas este dentro
Medicién Control de temperatura de  |de las especificaciones de condiciones de trabajo,porque la 20

Efecto

Produccién
diaria POY de
78,876.28 y
79,482 kg,
sobrepasa el
limite de
control
superior
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Cuadro resumen explicativo de las causas del diagrama de ishikawas

Ponderacion de

0% a 100% S

Causa Descripcion

Materia prima fuera de

Materia prima s Diferencia de viscosidad entre los lotes de materia prima 95
especificacion
A Falta de carritos
Maquinaria . 98
q —transportador de hilo
- Disponibilidad de materia
Materia prima prir?n Retraso en llegada de los contenedores 95
Medicién No se vaI’|d0 el check list de 50
paro de linea
. Falta de supervision de
Medicion S pervis 50
preparacion de linea.
Metodo Armado de elemento de Aplicacion del método de armado del elemento de tejer e 50
tejer insumos de los paquetes para darle forma al hilo
Mano de obra Incu_mpl_lmlento c_ie programa Gen_era paro de lineas por corte en el hilo y no se completa la 5
de limpieza de hilera bobina.
Ingr rsonal n . .
Mano de obra greso d_e personal nuevo, Se capacita en un perioro de 2 meses 45
no capacitado
- Retr ilicon par
Materia prima .Et as0 Lot \con para Retraso en llegada de los contenedores 45
limpieza de hilera
S Incumplimien | r ion por j
Mano de obra Desmotivacion del personal cumplimie DI AR RS 40
los operarios.
.y Paro de lineas por falta de . - .
Medicién P Sin espacio disponible para el producto mepacado 30
almacen
- - . Aire del sistema de compresores para la maquinaria Y aire frio
Maquinaria Falla en suministro de aire . P . P q y 30
para bajar la temperatura del hilo.
Se pierde la comunicacion en el sistema y no se puede reportar
Medicion Fallo del sistema SAP la produccion diaria, se retiene toda la produccion de hilo POY |30
hasta que se habilita nuevamente el sistema.
Medio ambiente  [Manifestaciones — huelgas 30
Metodo Chip mal cristalizado para |No se hace en el tiempo y temperaturas conforme a los 30

arranques de linea

parametros de operacion previamente establecidos

Produccién
diaria POY por
debajo del
limite de
control
inferior por 4
dias
consecutivos
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