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RESUMEN EJECUTIVO

El presente Trabajo de Integracion Curricular tuvo como propdsito optimizar el proceso
productivo en el area de corte y empaque de sacos de polipropileno en la empresa Plasticsacks,
debido al incremento sostenido de productos fuera de especificacion que generaban reprocesos,
pérdidas econdmicas y disminucion de la calidad final. Frente a esta problematica, se planted
como objetivo principal la implementacion de un plan de accidon basado en el modelo operativo
del ciclo PHVA integrando ADKAR, el cual permiti6 gestionar el cambio de manera
estructurada y humana a través de cinco fases: concientizacion, deseo, conocimiento, habilidad
y refuerzo. La metodologia utilizada fue de tipo cuantitativo con disefio no experimental y
enfoque propositivo. Se aplicaron herramientas de analisis como el diagrama de Pareto,
Ishikawa y matrices de causalidad para identificar que la mayoria de los defectos se originaban
en la tejeduria, debido principalmente a la falta de mantenimiento preventivo y a la limitada
capacitacion técnica del personal. El plan de accion incluy6 capacitaciones practicas, ajustes en
los planes de mantenimiento (Plan 52) y reforzamiento de buenas practicas, se lograron
resultados significativos la tasa de defectos disminuy6 del 7.15% al 6.00 % y se logré una
reduccion de desperdicios valorada en de $40,934.31 en tan solo tres meses. La propuesta
demostro ser efectiva y economicamente viable, confirmando que el cambio estratégico, cuando
se gestiona con enfoque humano y técnico, puede generar mejoras sostenibles en la
productividad, calidad y eficiencia operativa, mayor compromiso del personal operativo y una
mejora en los indicadores de calidad del area. Se recomienda continuar con la ejecucion del
modelo ADKAR en otras areas de la planta y fortalecer el enfoque de mejora continua para
mantener los logros alcanzados.

DESCRIPTORES: adkar, mejora continua, modelo phva, proceso productivo, sacos de

polipropileno.
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TEMA: OPTIMIZATION OF THE PRODUCTION PROCESS IN THE CUTTING
AND PACKAGING AREA IN A COMPANY THAT PRODUCES POLYPROPYLENE
BAGS.
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ABSTRACT

The purpose of this Curricular Integration Project was to optimize the production process for
cutting and packing polypropylene bags at the company Plasticsacks, due to the sustained
increase in out-of-specification products, which led to reprocessing, economic losses, and a
decrease in final quality. Faced with this problem, the main objective was to implement an
action plan based on the PHVA cycle operating model, integrating ADKAR. This enabled
structured, human-centered change management across five phases: awareness, desire,
knowledge, skill, and reinforcement. The methodology used was quantitative with a
nonexperimental design and a proactive approach. Analytical tools such as Pareto charts,
Ishikawa diagrams, and cause-and-effect matrices were applied to identify that most defects
originated in the weaving process, primarily due to a lack of preventive maintenance and limited
staff technical training. The action plan included practical training, adjustments to the
maintenance plans (Plan 52), and reinforcement of best practices. Significant results were
achieved: the defect rate decreased from 7.15% to 6.00%, and waste was reduced by $40,934.31
in just three months. The proposal proved effective and economically viable, confirming that
strategic change, when managed with a human and technical approach, can generate sustainable
improvements in productivity, quality, and operational efficiency, greater commitment from
operational staff, and an improvement in the area's quality indicators. It is recommended that
the ADKAR model be implemented in other areas of the plant and that the continuous
improvement approach be strengthened to maintain the gains achieved.

KEYWORDS: Adkar, Continuous Improvement, PHVA Model, Production Process,
Polypropylene Bags

(Anexo 7. Aprobacion abstract por departamento de idiomas.)
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CAPITULO 1

Introduccion

En el escenario macroecondémico global, la industria de los empaques industriales ha
experimentado un crecimiento sostenido en las ultimas décadas, impulsado por la
expansion del comercio internacional, la globalizacion de las cadenas de suministro y
el auge de sectores como la agricultura, la construccion y la logistica. En particular,
los sacos de polipropileno se han consolidado como una solucién ampliamente
utilizada por su bajo costo, resistencia y versatilidad. Segtn datos del informe de
Market Research Future (2023), el mercado mundial de sacos de polipropileno se
valor6 en més de 4 mil millones de ddlares y se proyecta un crecimiento anual
compuesto del 5,8 % hasta 2030, debido a la creciente demanda de envases
reutilizables y sostenibles. Este crecimiento estd acompafiado por presiones
regulatorias y ambientales que exigen productos con menor huella ecologica y mayor
eficiencia operativa en su fabricacion.

El contexto nacional ecuatoriano también refleja esta tendencia, particularmente en
sectores como el agricola y el industrial, donde el uso de empaques resistentes y
econdmicos es esencial para el transporte de productos a granel. Segun el Banco
Central del Ecuador (2024), las exportaciones no petroleras han mostrado un
crecimiento del 6,3 %, en el cual productos empacados en sacos (como arroz, banano,
café, fertilizantes o productos quimicos) representan una parte significativa del
volumen exportado. En este sentido, las empresas del sector plastico y empaques
cumplen un rol clave dentro de las cadenas de valor productivas y exportadoras.

Ecuador cuenta con cerca de 1.400 empresas en el sector plastico, de las cuales un



nimero importante se dedica a la produccién de sacos tejidos, segiin datos de la
Asociacion Ecuatoriana de Plasticos (ASEPLAS, 2023).

Plasticsacks se centra en la fabricacion de sacos de polipropileno siendo este un
material flexible y frecuentemente usado para empaques.

La optimizacion de la produccion es el proceso de abordar sistematicamente las fallas
y deficiencias en una operacion de fabricacion con el fin de aumentar la eficiencia y la
productividad. Puede referirse a cualquier nimero de actividades que los fabricantes
emplean para acelerar el flujo de produccion, eliminar los cuellos de botella y reducir

los desechos. (Turovski, 2023)

La empresa desarroll6 el Plan 52 (Anexo 1), un programa de mantenimiento
preventivo disenado especificamente para sus telares. A diferencia del
mantenimiento reactivo, que solo interviene cuando ocurre una averia, este plan
se basa en la prevencion y optimizacién. A través de inspecciones regulares,
limpieza profunda, ajustes precisos y sustitucion oportuna de piezas desgastadas,
Plasticsacks busca no solo reducir las fallas, sino también extender la vida util de
sus equipos y mejorar la continuidad de su produccion.

El Plan 52 no solo es una estrategia técnica, sino una nueva forma de gestionar el
mantenimiento en la industria textil. Su implementacién ha permitido que la
empresa opere con mayor estabilidad, minimizando tiempos de inactividad y
garantizando la calidad de los productos.

El Plan 52 es una estrategia integral basada en la prevencion y el cuidado
proactivo de la maquinaria, consta de revisiones periddicas y programadas,

evitando que los equipos lleguen a fallar por desgaste o falta de atencién. Este



plan se enfoca en tres pilares fundamentales: Inspeccién regular y monitoreo,

limpieza y ajuste preventivo, reemplazo planificado de componentes.

Antecedentes:

Plasticsacks es una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de sacos y
empaques de polipropileno entre otros componentes, el 60% de los productos de la
empresa son exportados asi lo asegura (Plasticsacks, 2022) “Tenemos una capacidad
de produccion de 18 millones de sacos por mes. Exportamos alrededor del 60% de
nuestra produccion a més de 12 paises.” Para garantizar los requerimientos de sus
clientes la empresa cuenta con certificaciones como la ISO 9001, FSSC 22000 y
BASC.

La empresa se encarga desde el proceso de la adquisicion de la materia prima hasta
que el producto terminado llegue al cliente, la produccion en la empresa es constante.
De esta manera el area de corte y empaque se encarga del proceso final de la linea de
produccion de los sacos. El proceso de corte y empaque estd compuesto por varios
procedimientos que se deben de seguir, los mismo van desde recibir los rollos
impresos, para que estos sean montados en las maquinas cortadoras y asi los sacos
cortados sean empacados en bultos, luego ser etiquetados de manera correcta, siendo
estos enviados a bodega (Figura 1), cabe recalcar que durante el proceso de corte y
empaque en la produccion se ve reflejada sacos buenos, sacos fallados por impresion,

tela y laminacion.



Figura 1.
Diagrama de flujo area de corte y empaque.
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Nota: Diagrama de flujo del proceso del area de corte y empaque realizado por el

investigador.

La problematica de este estudio se centra en la reduccion de sacos fallados que se
generan durante el proceso de fabricacion de los sacos siendo estos clasificados en la
ultima linea de produccion. Para ello se requiere analizar los indicadores de datos de
produccion anuales con la finalidad de entender el nivel de produccion que tiene el
area de corte y empaque. En el lapso del periodo 2022 al 2023 hubo un incremento de
produccion en sacos fuera de especificacion y en especificacion, el %FE del afio 2022
fue del 5.56% que representa a 8.635.544 de sacos, mientras que el %FE del afio 2023
fue del 5.85% que representa a 10.067.134 sacos; el incremento de sacos fallados fue

1.431.590 sacos



Justificacion

La optimizacion del proceso productivo en el area de corte y empaque reviste una gran
importancia para la empresa, ya que permite mejorar la planificacion de la produccion
y aumentar significativamente la cantidad de producto terminado con altos estandares
de calidad. Este trabajo responde a la necesidad de mantener una produccién constante
y eficiente, lo que garantiza el cumplimiento de metas productivas y mejora la
competitividad de la empresa en el mercado. Analizar el estado actual de los productos
fallados y su clasificacion permitira detectar ineficiencias criticas en la linea de
produccion, aportando una base so6lida para la toma de decisiones estratégicas.

El impacto del trabajo sera significativo a nivel empresarial, ya que al optimizar los
procesos se incrementara la productividad y la calidad del producto final. A nivel
laboral, se generara un entorno de trabajo mas eficiente y menos propenso a errores, lo
que puede traducirse en mejores condiciones para los operarios. Desde el punto de
vista cientifico, este estudio contribuye al conocimiento aplicado sobre metodologias
de mejora continua y analisis de procesos productivos. Aunque no es un trabajo de
impacto ambiental directo, indirectamente puede reducir el desperdicio de material,
favoreciendo un uso mas eficiente de los recursos.

Este estudio sera ttil para identificar y corregir las principales fallas que afectan la
eficiencia en el area de corte y empaque. Permitird detectar cuellos de botella y
establecer medidas de mejora que aseguren la continuidad del proceso productivo sin
interrupciones, asi como la optimizacion de los recursos humanos y tecnoldgicos.
También servird como guia para futuras implementaciones de mejora en otras areas de

la planta, consolidando una cultura organizacional basada en la mejora continua.



Los principales beneficiarios seran la empresa, que podra aumentar su nivel de
productividad y mantenerse competitiva en el mercado, y los empleados, quienes
contaran con procesos mas claros, eficientes y mejor organizados. A su vez, los
clientes se beneficiaran al recibir productos de mejor calidad y en menor tiempo. Este
estudio también puede servir como referencia para estudiantes e investigadores
interesados en la aplicacion practica de metodologias de mejora como PHVA o
ADKAR, asi como para otras empresas del sector que busquen casos de éxito en
optimizacion productiva.

El desarrollo del estudio es totalmente factible tanto desde el punto de vista técnico
como cientifico. La empresa cuenta con los recursos necesarios para llevar a cabo la
recoleccion de datos de produccion y el anélisis de los mismos. Existen ademas
metodologias probadas como el ciclo PHVA y el modelo ADKAR que pueden ser
aplicadas con eficacia para optimizar procesos. El conocimiento técnico del personal y
la disponibilidad de maquinaria operativa también hacen viable la implementacion de
mejoras con base en los hallazgos del analisis. Esto garantiza que las propuestas

planteadas sean sustentables, medibles y aplicables en un contexto real.

Objetivos

Objetivo general

Desarrollar una propuesta de metodologia mediante la aplicacion de herramientas de la

ingenieria para optimizar el proceso productivo en el area de corte y empaque de la

empresa Plasticsacks.



Objetivos Especificos

Analizar la situacion actual del proceso productivo en el area de corte y empaque
mediante el estudio de los procedimientos realizados en el 4rea para reconocer los
puntos que necesitan ser mejorados.

Identificar el principal generador de los sacos fuera de especificacion mediante el uso
de diagramas de Ishikawa y Pareto para determinar la causa raiz del problema.
Implementar un plan de accion basado en el ciclo PHVA integrando el modelo
ADKAR para reducir la generacion de sacos fuera de especificacion que son

clasificados en el area de corte y empaque.



CAPITULO 11

Ingenieria del Proyecto

Diagnéstico de la situacion actual de la empresa
Actualmente Plasticsacks como organizacion requiere seguir manteniendo su nivel
competitivo en el mercado, la organizacion se ha sabido posicionar como una de las
empresas de mayor exportacion de sacos de polipropileno a territorio europeo y
americano.
De tal manera para que la empresa aumente su eficiencia en el area de corte y empaque y
genere mas beneficios es necesario tratar de reducir los sacos fallados que son detectados
en el area de corte cuando los rollos son cortados y los sacos clasificados para que de esta
manera aumente la produccion de sacos diarios, diariamente se planifica al area de corte y
empaque un estimado de 480 mil a 500 mil sacos que deberan ser cortados y empacados.
Para la optimizacion del proceso productivo del area de Corte y Empaque se requiere la
reduccion del F.E. (fallado fuera de especificacion) debido que estos sacos pueden ser
resultado de fallas operacionales, calibracion de méaquina incorrecta o fallas por degastes
de las maquinas. En la siguiente Figura 2 se detalla las cantidades de sacos generados por
el 4rea durante el afo 2022 con un total de 146.653.283 millones de sacos y del afio 2023
con 161.873.711 millones de sacos. En cual se puede evidenciar la cantidad de sacos de

F.E. lo cual se espera reducir para mayor beneficio en la empresa.



Figura 2.
Sacos generados por el 4rea de corte y empaque

CORTE - ADSTARY EMPAQUE TOTAL 2022 -2023
PROCESO DESCRIPCION TOTAL2022 | TOTAL2023 Dmm PngK’ PR(Z’g;E;’IO 2%‘3
Sacos Estandar EE 146.653.283 | 161873711 | 15220428 | 12221107 | 13.489.476 | 1268369
Sacos Estindar F.E 8635544 | 10067.134 | 1.431.590 719.629 838.928 119.299
Total EST 155288827 | 171940845 | 16.652.018 | 12940736 | 14328404 | 1387.668
% FEEST 5,56% 5,.86% 030% 5,56% 5,86% 030%
Sacos AdStar EE 17.684.446 | 17.431.594 252.852 1.473.704 1.452.633 21.071
T LTS DA Sacos AdStar F.E 1.262.357 1.253.405 8952 105.196 104.45 746
IR0 Total ADS 18946803 | 18.684.999 261.804 1.578.900 1.557.083 21.817
% FEADS 6,69% 6:45% 024% 6,69% 6,69% 0,01%
Sacos EE. 164.337.729 | 179305305 | 14967576 | 13.694811 | 14942100 | 1.247.208
Sacos F.E 9.897.901 11294306 | 1396.405 824.825 941.192 116367
Total 174235630 | 190599.611 | 16363981 | 14519636 | 15883301 | 1.363.665
% FE 5,68% 593% 025% 5,68% 593% 0,25%
TALLER Total Produccién 4.290.813 7.606.623 3315.810 609.731 633.885 24.154
Sacos EE. 164.337.729 | 179.305305 | 14967576 | 13.694811 | 14942100 | 1247.208
Total 164337.729 | 179.305305 | 14967576 | 13.694.811 | 14942109 | 1247.208
Sacos F.E Total 9.897.901 11294306 | 1.396.405 824825 941.192 116.367
Sacos F.E. Impresion 2.589.007 2.931.396 342389 215751 244283 28.532
Sacos F.E Tela 7.308.894 8.362.910 1.054.016 609.075 696.909 87.835
% F.E. Impresién 1,49% 1,54% 0,05% 1,48% 1.54% 0,06%
TOTAL INGRESOS % FE Tela 4,19% 439% 020% 420% 439% 0,19%
% F.E Impresién para Total 1,28% 1,33% 0,04% 1,30% 1,33% 0,03%
% F.E. Tela para Total 3,57% 3,88% 31% 3,72% 3,88% 0,16%

Nota. La figura indica el total de sacos cortados durante el periodo del afio 2022 y 2023, de

igual manera la diferencia que hubo entre los 2 periodos.



Durante el afio 2023 el area logro incrementar su produccion en comparacion al aio 2022 en
la Figura 3 se puede ver detallada la cantidad de sacos producidos cada afio y cudl fue la
diferencia del incremento. Asi mismo como se obtuvo un incremento en la produccion de
sacos en especificacion también hubo un incremento de sacos fuera de especificacion en la
Figura 4 se puede evidenciar la cantidad detallada y el aumento en porcentaje de estos, el
objetivo de la optimizacion en el area es enfocandose en la reduccion de los sacos F.E. debido

a que el incremento de los sacos F.E. tienen un alto costo al ser reprocesados.

Figura 3.
Sacos Estandar E.E.
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Nota. En la siguiente figura se puede evidenciar la produccion de sacos y cudl fue la
diferencia del periodo 2022 y 2023



Figura 4.
Sacos fallados fuera de especificacion.
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Para desarrollar la propuesta planteada se utilizara el diagrama de Pareto como
herramienta de ingenieria con la finalidad de dar una solucion al planteamiento. El
diagrama de Pareto es una herramienta 1til para visualizar y analizar los problemas
que mas impactan en el proceso productivo, en el estudio realizado al enfocarse en la
fabricacion de sacos de polipropileno, un diagrama de Pareto podria ayudar a
identificar los problemas clave que causan defectos o pérdidas de eficiencia en el
proceso.

El principio de Pareto o ley de pareto establece que, para muchos resultados, de forma
general, el 80 % de las consecuencias provienen del 20 % de las causas. En otras
palabras, un pequefio porcentaje de causas tiene un efecto descomunal (Laoyan, 2025)
Aunque el principio es mas conocido en su forma 80/20, algunas aplicaciones del
mismo sugieren una distribucion mas equitativa, como el 60/40, que puede reflejar una

situacion en la que los efectos no estan tan desigualmente distribuidos.



El enfoque 60-40 en el principio de Pareto refleja una distribuciéon mas equilibrada de
las causas y los efectos. Si bien el modelo clasico 80/20 sugiere que una pequefia
proporcion de causas genera la mayor parte de los resultados, el modelo 60/40 puede
ser util cuando los efectos estan mas equilibrados entre un mayor nimero de causas.
Este enfoque se ha empleado en diversas areas como la gestion de proyectos, andlisis
de ventas y toma de decisiones estratégicas, donde los resultados pueden derivar de un

nimero mas equilibrado de factores (Garside, 2019)

Area de estudio
Tabla 1.

Area de estudio.

Dominio: Tecnologia y Sociedad.

Linea de investigacion: | Sistemas industriales

Modelado de sistemas industriales,

$“b L-inea. fie permite identificar y caracterizar un

Investigacion: sistema industrial con el objetivo de
optimizarlo.

Campo: Ingenieria industrial

Area: Procesos, calidad.

Aspectos: Optimizacién de procesos,
reduciendo el desperdicio.

Objeto de estudio: Plasticsacks CIA. Ltda

Periodo de analisis: Noviembre 2024 - Febrero 2025

Modelo operativo
El area de corte y empaque de la empresa Plasticsacks ha experimentado un incremento en la
produccion de sacos fuera de especificacion, afectando la eficiencia operativa y generando
costos adicionales por re procesos y desperdicios. Segun los datos analizados, la tasa de

defectos ha aumentado del 5.56% en 2022 al 5.85% en 2023, lo que equivale a mas de 1.4



millones de sacos fallados adicionales. Ante esta problemadtica, la empresa requiere una
estrategia estructurada de gestion del cambio para asegurar la adopcion efectiva de mejoras

operativas.

Figura 5.
Modelo Operativo.
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Nota: Esquema del Modelo operativo, desarrollado por el investigador.

El ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar), también conocido como ciclo de Deming,
es una metodologia estructurada que busca la mejora continua de los procesos dentro de una
organizacion. Este ciclo permite establecer una secuencia logica para identificar problemas,
ejecutar soluciones, verificar resultados y estandarizar mejoras, promoviendo asi una cultura
organizacional enfocada en la eficiencia y la calidad. Su aplicacion es transversal a diversos
sectores como la industria, educacion, salud y servicios, debido a su enfoque practico y

adaptable

El modelo ADKAR es un enfoque ideal para abordar este desafio, ya que permite gestionar el
cambio de manera efectiva a través de cinco fases clave: Conciencia, Deseo, Conocimiento,

Habilidad y Refuerzo. La aplicacion de este modelo en Plasticsacks busca reducir los defectos



en los sacos optimizando los procedimientos de corte y empaque, mejorando la capacitacion

de los operarios y reforzando los controles de calidad.

Ciclo PHVA Integrando ADKAR

1. PLANEAR (Plan)

Identificar las causas del problema y definir un plan de accién estructurado.

Actividades clave:
- Analisis de datos historicos de defectos (fallas de tela, corte, laminado e impresion).
- Identificacion de causa raiz: falta de capacitacion de operadores.

- Disefio del plan de capacitacion técnica continua.

Modelo ADKAR integrado:

Conciencia (Awareness): Se debe sensibilizar al personal sobre el impacto de los defectos en
la produccion. Esto se logra mediante analisis de datos de produccidn, presentaciones sobre
costos de re procesos y reuniones con supervisores para explicar como el incremento de sacos

defectuosos afecta la competitividad de la empresa.

Deseo (Desire): Una vez identificada la problematica, es fundamental motivar a los operarios
para que participen en el cambio. Para ello, se pueden implementar incentivos por reduccioén
de en la reduccion de los sacos fallados los mismos que son identificados en la clasificacion
cuando se realiza el procedimiento de corte, programas de reconocimiento para empleados
con alto desempetio y sesiones de integracion para reforzar la importancia del trabajo en

equipo.

2. HACER (Do)



Ejecutar las acciones planificadas.

Actividades clave:

- Aplicacion del Plan 52 de mantenimiento preventivo.

- Desarrollo de capacitaciones técnicas mensuales (uso de telares, marcacion de defectos,
BPM, etc.).

- Implementacion de practicas operativas con supervision directa.

Modelo ADKAR integrado:

Conocimiento (Knowledge): La falta de capacitacion en calibracion de equipos ha sido
identificada como una de las principales causas de fallas en la produccion. Para resolver esto,
se debe implementar un programa de formacidon en mantenimiento preventivo, ajustes de

maquinas de corte y técnicas de inspeccion de calidad.

Habilidad (Ability): No basta con proporcionar conocimientos tedricos; los empleados deben
poner en practica lo aprendido. Se sugiere realizar entrenamientos en tiempo real con
supervision directa, pruebas piloto en ciertas lineas de produccion y un sistema de

retroalimentacion inmediata para corregir errores en la ejecucion.

3. VERIFICAR (Check)

Evaluar los resultados obtenidos.

Actividades clave:
- Monitoreo de indicadores de fallas por semana y por area.
- Analisis de reduccion del porcentaje de sacos fuera de especificacion.

- Recopilacion de retroalimentacion de supervisores y operarios.

Modelo ADKAR integrado:

Refuerzo (Reinforcement): Finalmente, para garantizar que las mejoras se mantengan en el



tiempo, es necesario monitorear los indicadores de desempetio, realizar revisiones periddicas

y establecer recompensas para quienes contribuyan a la optimizacion del proceso.

4. ACTUAR (Act)

Estandarizar y escalar mejoras exitosas.

Actividades clave:
- Documentacion de procedimientos mejorados.
- Inclusidn de buenas practicas en los manuales operativos.

- Replicacion del modelo en otras areas de la planta (laminacion e impresion).

Con la aplicacion del modelo ADKAR, se espera lograr una reduccion significativa en la
cantidad de sacos fallados, mejorar la eficiencia operativa y consolidar una cultura de mejora

continua en el area de corte y empaque.

El area de corte y empaque al ser el proceso final de la linea de produccion de los
sacos de polipropileno se encuentran con algunos problemas que pueden afectar la
eficiencia y la calidad el proceso productivo. De esta manera se identifico las cinco
principales causas de ineficiencia que surgen en el area, siendo estas las siguientes:
e Fallas de impresion (errores de impresion que requieran reprocesar).
e Fallas de tejeduria (mal funcionamiento o paradas inesperadas de los telares).
e Fallas de laminacion (problemas con la maquina de laminacion o impurezas en
la mezcla de las laminas).
e Fallas de corte (problemas con cuadres de maquinas o falla en lecturas de
sensores).
e Falta de mano de obra capacitada (operarios que cometen errores 0 Son menos

eficientes).



Para un adecuado andlisis es necesario recopilar datos sobre cada una de las causas
anteriores durante un periodo de tiempo determinado, estos datos incluyen la cantidad
de veces que ocurre cada problema y el impacto que tienen en la produccion.

Los datos recopilados para realizar el estudio mediante el diagrama de Pareto fueron
obtenidos del Reporte de produccion de cortadoras, este documento lo llena cada
operador de su maquina durante su turno todos los dias del mes, dicho esto, para este
analisis se tomo6 el mes con mas produccion durante el ano 2023 siendo este el mes de
mayo con un total de 14, 832,128 sacos (Anexo 3). Luego de esto se determiné la
frecuencia con la que ocurrié cada causa y el impacto obtenido, es decir la cantidad de
sacos fallados. Asi proceder a calcular el porcentaje de cada falla y el porcentaje
acumulado para poder determinar en qué procedimiento debemos enfocarnos.

Tabla 2.

Célculo del porcentaje de cada impacto.

Causas Frecuencia C D

Fallas de tejeduria 2731 49.736% 49.736%
Fallas de impresion 1719 31.306% 81.042%
Fallas de laminacion 801 14.588% 95.629%
Fallas de corte 209 3.806% 99.435%
Falta de mano de obra capacitada 31 0.565% 100.000%

Nota: La columna C representa al porcentaje de ineficiencia de cada causa y la

columna D representa al porcentaje acumulado.

Para un mejor analisis de los datos obtenido procedemos a la realizacion de la grafica

de Pareto (Figura 6) en donde se ve detallado que la mayor causa del fallado



representado en el area de corte y empaque son los sacos fallados de tela donde se debera

centrar muestro estudio para lograr la optimizacion del proceso.

Figura 6.
Diagrama de Pareto.
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Nota: Diagrama de Pareto indica que el problema se centra en las fallas de tejeduria y

las fallas de impresion

El diagrama de Pareto desarrollado indic6 cual fue la causa principal del fallado
detectado en el area de corte y empaque, de esta manera, para profundizar el estudio se
utilizo6 el diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de
pescado o de causa-efecto, este es una herramienta grafica que permite identificar y
organizar las posibles causas de un problema especifico. En el caso de los sacos
fallados en el area de corte, este analisis busca descubrir los factores que afectan la

calidad durante este proceso critico en la produccion textil.



El desarrollo del diagrama se basa en categorizar las causas principales bajo secciones
como Materiales, Métodos, Maquinas, Personas, Medio ambiente y Medicion,
evaluando en detalle cada area para localizar las fuentes de error, como el uso de
materiales defectuosos, fallas en los equipos o falta de capacitacion del personal. Este
enfoque facilita la implementacion de soluciones especificas, orientadas a reducir los
defectos y mejorar la calidad final del producto. En las siguientes figuras se observa el

detalle de las causas identificadas en las diferentes areas.

Figura 7.
Diagrama de Ishikawa de los sacos fallados de tela.
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Nota: Detalle de las causas que generar las fallas de tejeduria que es seleccionado en corte y

empaque

Las fallas en la tela tienen su origen en multiples factores, pero los méas relevantes
estan asociados al mantenimiento de los telares y la falta de capacitacion de los
operadores. Se evidencian problemas en la calidad de los hilos utilizados, que
pueden no cumplir con los estdndares de resistencia y elasticidad adecuados, lo

que contribuye a defectos en la tela final. Ademas, el desgaste de los componentes



de los telares y la falta de limpieza adecuada generan acumulacion de residuos
que afectan el tejido. La calibracion incorrecta de los equipos es otro aspecto
critico, ya que cualquier desajuste puede generar variaciones en la tension del
hilo y defectos en la estructura del saco.

Por otro lado, la falta de conocimiento técnico por parte de los operadores
dificulta la deteccion y correccién temprana de los problemas. No contar con
personal capacitado para interpretar los signos de desgaste en las maquinas o
ajustar correctamente los parametros de produccion agrava la situacién. Si bien
existen controles de calidad, estos no siempre logran detectar a tiempo las fallas
en la tela, permitiendo que lleguen a la fase de corte y empaque, donde son
descartadas como producto defectuoso. Esto no solo representa un desperdicio

de material, sino también un impacto negativo en la eficiencia de la produccién.

Figura 8.
Diagrama de Ishikawa de los Sacos fallados de corte.
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Nota: Detalle de las causas del fallado que se generar en el area de Corte



En el area de corte, los principales problemas se deben a fallos en la calibracion de las
maquinas y en la supervision del proceso. Los errores en la alineacion de las cuchillas
y en la configuracion de los sensores afectan la precision del corte, lo que provoca que
los sacos no cumplan con las dimensiones establecidas o presenten bordes irregulares.
Ademas, cuando las cuchillas estan desgastadas y no se realiza un mantenimiento
adecuado, se incrementa el porcentaje de material defectuoso. Estos factores técnicos,
combinados con materiales que ya vienen con defectos desde la etapa de tejeduria,
generan un alto nimero de productos fuera de especificacion.

Un punto clave identificado en el analisis es la falta de experiencia de los operadores
en el ajuste de los parametros de las maquinas de corte. Sin una capacitacion
adecuada, los trabajadores pueden pasar por alto errores en la configuracion o no
identificar signos de deterioro en los equipos. Asimismo, la ausencia de un monitoreo
constante del proceso de corte impide la deteccion temprana de fallos, lo que retrasa
las correcciones y aumenta la cantidad de desperdicio. La optimizacion del area de
corte depende en gran medida de la formacion del personal y de la implementacién de

protocolos estrictos de supervision y ajuste de maquinaria

Figura 9.
Diagrama de Ishikawa de los Sacos fallados de laminacion.
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Nota: Detalle de las causas del fallado que se generar en el 4rea de Laminacion

Las fallas en laminacion son producto de una combinacion de factores mecanicos y
humanos. En primer lugar, el estado de los rodillos laminadores y la regulacion de la
temperatura son aspectos cruciales para garantizar una correcta adhesion de las capas
de material. Si los rodillos presentan desgaste o la temperatura no es la adecuada, la
laminacion no se adhiere de manera uniforme, generando sacos con superficies
irregulares o con areas donde la pelicula protectora se despega con facilidad. Ademas,
el uso de materiales con impurezas o de calidad inferior contribuye a una mayor tasa
de defectos.

El andlisis del diagrama de Ishikawa también evidencia que la falta de capacitacion es
un factor determinante en las fallas de este proceso. Cuando los operadores
desconocen los criterios para calibrar correctamente la presion y temperatura de los
rodillos, es mas probable que se produzcan errores que afecten la calidad final del
saco. A esto se suma la carencia de controles de calidad intermedios que permitan
detectar problemas en la laminacion antes de que el saco pase a las siguientes etapas
del proceso. La implementacion de programas de formacion especifica y controles

mas estrictos podria reducir significativamente estos defectos



Figura 10.
Diagrama de Ishikawa de los Sacos fallados de impresion.

Uso de instrumentos
de medicién
descalibrados.

Método

Maquina

Parametros de impresion
mal ajustados (presion,
temperatura, velocidad).

Rodillos de impresio
desgastados.

Desgastes en los
cabezales de
impresion.

Procedimientos de
limpieza de cabezal
inadecuados.

Registros inadecuados de
defectos en la impresién.

>| Area de impresion

Contaminacién del
aire que afecta la
calidad de la tinta.

Falta de capacitacion

Tintas de baja calidad de los operadores.

o inadecuadas.
Ventilacién

inadecuada que
retrasa el secado.

Descuido en la
aplicacidn de tintas y
limpieza de rodillos

Superficie de los sacos
con impurezas.

Mano de
obra

Material

Nota: Detalle de las causas del fallado que se generar en el area de Impresion

En el proceso de impresion, los principales problemas se relacionan con la alineacion
de los rodillos y la presion ejercida durante la impresion de los sacos. Si los rodillos
no estan correctamente calibrados, la tinta se aplica de manera desigual, provocando
distorsiones o areas con falta de color. La presion inadecuada también puede hacer que
la tinta se corra o que no se adhiera correctamente, lo que disminuye la calidad del
producto final. Ademas, si los insumos, como la tinta y las plantillas de impresion, no
cumplen con los estdndares adecuados, se generan errores dificiles de corregir en el
proceso.

Un aspecto recurrente en los problemas de impresion es la falta de capacitacion de los
operadores. Sin el conocimiento necesario, es dificil identificar cuando un rodillo
necesita ser ajustado o cudndo una tinta presenta inconsistencias en su aplicacion. La
ausencia de revisiones constantes durante el proceso hace que los errores se detecten
demasiado tarde, cuando ya se han producido grandes volumenes de sacos

defectuosos. Para mejorar este aspecto, es fundamental que los trabajadores reciban



formacion en calibracion de equipos y en deteccion temprana de problemas de

impresion, evitando asi pérdidas innecesarias de material y tiempo.

Identificacion de las causas raiz

Con el objetivo de identificar la causa raiz que genera los defectos en los sacos de
polipropileno, se realizé un analisis ponderado basado en los diagramas de Ishikawa
desarrollados para las cuatro areas criticas del proceso productivo: tejeduria (tela),
corte, laminacion e impresion. Este andlisis cuantitativo considera las categorias
clasicas: maquinas, métodos, materiales, personas, medio ambiente y mediciones.
Para cada sub causa identificada en los diagramas de Ishikawa, se asigné un valor de
ponderacion entre 1 y 5, tomando en cuenta dos factores clave: la frecuencia con que
se presenta la causa y su impacto directo en la generacion de defectos o pérdida de
eficiencia. A mayor frecuencia e impacto, mayor fue la ponderacion asignada como se

indica en la siguiente tabla.

Ponderacion de causa raiz en base a frecuencias e impacto

Tabla 3.

Escala de valores segtin impacto.

Valor | Significado

5 Alta frecuencia y alto impacto

4 Alta frecuencia o alto impacto

3 Frecuencia e impacto moderado

2 Frecuencia baja o impacto limitado
1 Impacto leve o poco relevante




Tabla 4.

Escala de valores segun frecuencia.

Valor |[Frecuencia estimada

5 Ocurre diariamente

4 Ocurre semanalmente

3 Ocurre mensualmente

2 Eventual o poco frecuente
1 Muy raro o aislado

Tabla 5.

Ponderacion diagrama de Ishikawa (Méquina).

Maquina Frecuencia | Impacto
Fallos en rodillos de presién 1
Calibracidn incorrecta del telar 1
Maquinas des calibradas, cuchillas sin filo o equipo que genera
excesivo calor
Desgastes en los cabezales de impresién
Desgaste de las partes mdviles del telar 1

Falta de revisiones preventivas que provocan problemas mecanicos o
eléctricos

Desgastes de rodillos y sistemas de aplicaciéon de adhesivo

Rodillos de impresion desgastados

Justificacion de ponderacion (Maquina)

Esta causa hace referencia a fallas técnicas en los rodillos encargados de aplicar presion
uniforme durante el proceso de laminacion o impresion. Aunque se presenta con baja frecuencia

(puntaje 1) su impacto es alto (puntaje 4) ya que llega a provocar los siguientes problemas:

e Una presion inadecuada puede provocar que la pelicula plastica no se adhiera

correctamente al saco esto genera el rechazo inmediato por el area de calidad.




o Afecta directamente la calidad visual y estructural del producto (por ejemplo, bolsas
arrugadas, burbujas de aire o impresiones desalineadas).
e Cuando no se detecta a tiempo, puede afectar toda una produccion, incrementando el

desperdicio de material

Cabe recalcar que no ocurre todos los dias, pero en caso de que si, su aparicion tiene un efecto
grave sobre la calidad del producto final, y se agrava si los operarios no estan capacitados para

ajustar o detener el proceso a tiempo.

Tabla 6.

Ponderacion diagrama de Ishikawa (Método).

Método Frecuencia |Impacto
Falta de control de calidad en el proceso de tejeduria

Valoracidn de las fallas generadas que afectan a corte 1 2

Uso de métodos inadecuados que generan bordes deshilachados o
cortes imprecisos 1 2

Procedimientos de limpieza de cabezal inadecuados

Ausencia de procedimientos claros para realizar el corte de rollos 1 1

Pardmetros de temperatura y presién inadecuados / Parametros de
impresion mal ajustados (presion, temperatura, velocidad)

Procedimientos de laminacidon no estandarizados

Justificacion de ponderacion (Método)

Durante la produccion de sacos, se generan rollos de tejido con fallas como tramas sueltas o
hilos mal entrelazados que no se detectan a tiempo, esto pasa desapercibido por falta de una
inspeccion visual en el proceso de tejer los hilos, estas imperfecciones provocan bordes
irregulares o sacos que se desgarran facilmente Esto genera que al pasar al corte, los bordes se

desgasten facilmente y los sacos pierdan resistencia provocando los sacos fallados de tela.



Tabla 7.

Ponderacion diagrama de Ishikawa (Medicion).

Medicidn Frecuencia |Impacto
Incumplimiento de hoja de caracteristicas 1 3

Uso de flexémetros desgastados que generan errores en las
dimensiones 1 3

Instrumentos de trabajo defectuosos

Herramientas de medicién imprecisas

Analisis insuficientes de defectos y rechazos 1 2
Equipos de medicion des calibrados / Uso de instrumentos de
medicion des calibrados 2 2

Registros inadecuados de defectos en la impresion

Justificacion de ponderacion (Medicion)

Esta causa se refiere a la falta de verificacion de especificaciones de producto, lo cual genera:

e Sacos fuera de medida.
e Problemas de compatibilidad con requerimientos del cliente.

e Rechazos en control de calidad.

Aunque no es comun (frecuencia 1), si tiene un efecto relevante (impacto 3), pues compromete

la trazabilidad y cumplimiento técnico del proceso

Tabla 8.

Ponderacion diagrama de Ishikawa (Material).

Material Frecuencia | Impacto
Suministros de baja calidad 1 4

Telas con imperfecciones como dobleces, cortes previos o
contaminacion 1 3




Tintas de baja calidad o inadecuadas
Condicidén de calidad de los hilos

Hilos contaminados

Uso de peliculas plasticas de baja calidad

Impurezas en la mezcla de las ldminas

RlR|R|IR|R|R
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Superficie de los sacos con impurezas

Justificacion de ponderacion (Material)
Aunque se presenta con poca frecuencia, el uso de suministros inadecuados (como peliculas
plasticas o tintas de baja calidad) afecta la integridad y presentacion del producto final el

impacto esta relacionado con:

e Malas impresiones.
e Baja resistencia del saco.

e Despegue de la pelicula de laminacion

Dado que estos insumos no dependen directamente de los operarios, el impacto es técnico, pero

no recurrente, por €so se asigna frecuencia 1 e impacto 4.

Tabla 9.

Ponderacion diagrama de Ishikawa (Mano de obra).

Mano de obra Frecuencia |Impacto
Falta de capacitacidn de los operadores 4 5

Desatencidn o falta de supervisién durante el proceso de corte /
Errores en la supervision del proceso 2 4

Descuido en la aplicacion de tintas y limpieza de rodillos

Incumplimiento de instructivos y normativas

Justificacion de ponderacion (Mano de obra)



Esta causa aparece en las cuatro areas criticas: tejeduria, corte, laminacion e impresion; la alta
frecuencia (puntaje 4) representa la reiteracion constante en multiples procesos, mientras que

el impacto (punta 5) refleja como esta falla afecta directamente la calidad del producto.

Los efectos derivados incluyen:

Configuracion errénea de telares o rodillos.

Errores de corte por sensores mal ajustados.

Mala aplicacion de tintas o incorrecto secado.

Deteccion tardia de fallos lo que aumenta el desperdicio.

De acuerdo con el criterio de la Tabla 3 (escala de frecuencia e impacto), esta causa califica

con nivel 5: alta frecuencia y alto impacto, convirtiéndose en la causa raiz prioritaria

Tabla 10.

Ponderacion diagrama de Ishikawa (Entorno).

Entorno Frecuencia |Impacto

Contaminacién del aire que afecta la calidad de la tinta 1 3

Falta de iluminacion en el area 1 2

Presencia de polvo, humedad o temperatura extrema que puede
afectar las mdquinas y los materiales / Presencia de polvo o particulas
en el area.

Area de corte con poca iluminacién, espacio limitado o desorden

Ventilacion inadecuada que retrasa el secado

Presencia de carbonato en el aire

RlR(R|R[N
RlR[N|NN

Variaciones de temperatura u humedad en la planta




Tabla 11.

Consolidado general del andlisis ponderado de la causa raiz.

Categoria Causa raiz Frecuencia |Impacto
Mano de obra | Falta de capacitacidn de los operadores 4 5
Maquina Fallos en rodillos de presién 1 4
Material Suministros de baja calidad 1 4
Medicién Incumplimiento de hoja de caracteristicas 1 3
Entorno Contaminacion del aire que afecta la calidad de la tinta 1 3
Método Falta de control de calidad en el proceso de tejeduria 1 2

El andlisis de los diagramas de Ishikawa mediante el andlisis de la ponderacion en base a la
frecuencia de la causa en cada uno de los diagramas evidencia que, si bien existen multiples
causas para los defectos en los sacos de polipropileno, el factor mas influyente en cada area de
produccion es la falta de capacitacion de los operadores. Las fallas en tela, corte, laminacion e
impresion comparten un patron comun: los errores humanos derivados del desconocimiento
técnico o la falta de experiencia en el ajuste y mantenimiento de las maquinas. Aunque el
mantenimiento preventivo y la calidad de los materiales son aspectos importantes, estos no
pueden suplir la necesidad de contar con personal capacitado que pueda tomar decisiones
rapidas y acertadas para evitar defectos.

El impacto de la falta de capacitacion va mas alla de los sacos defectuosos. Un operador que
no esta preparado para detectar un problema a tiempo no solo genera desperdicio de material,
sino que también retrasa el flujo de produccidén y aumenta los costos de reprocesamiento.
Ademas, cuando los errores se vuelven recurrentes, la empresa no solo pierde eficiencia, sino
que también puede afectar su reputacion y la satisfaccion de sus clientes. Por ello, invertir en
formacion no debe verse como un gasto, sino como una estrategia clave para mejorar la

productividad y la competitividad en el mercado.



En este capitulo se realizé el diagnostico del proceso productivo del area de corte y
empaque de la empresa Plasticsacks, con el fin de identificar las causas que generan la
produccion de sacos fuera de especificacion. A partir del analisis de los datos histéricos
de produccion de los afios 2022 y 2023, se evidencié un incremento del porcentaje de
sacos fallados del 5,56 % al 5,85 %, lo que representa un impacto negativo en la eficiencia
operativa y en los costos de la empresa.

Para el andlisis de la problematica se aplicaron herramientas de ingenieria industrial
como el diagrama de Pareto y los diagramas de Ishikawa, los cuales permitieron
identificar que las fallas de tejeduria, impresion, laminacién y corte son las principales
fuentes de defectos detectados en el area. Posteriormente, mediante un analisis
ponderado de frecuencia e impacto, se determiné que la falta de capacitacién técnica de
los operadores es la causa raiz mas relevante, ya que influye directamente en la incorrecta

calibracién de maquinas, deteccion tardia de fallas y reprocesos constantes.



CAPITULO III

Propuesta y Resultados Esperados
Desarrollo de la propuesta:
En el presente capitulo se detalla la implementacién del modelo operativo propuesto con base
en la metodologia PHVA integrando ADKAR, aplicado al proceso de corte y empaque de
sacos de polipropileno en la empresa Plasticsacks. Este modelo se enfoca en reducir el
porcentaje de sacos fuera de especificacion, revisar los controles de calidad y consolidar una

cultura organizacional centrada en la mejora continua.

Modelo Operativo Ciclo PHVA integrando ADKAR:

PLANEAR:

Conciencia (Awareness):

Realizar presentaciones informativas para operarios y supervisores, donde se expongan los
defectos en los sacos, su impacto en los costos y la satisfaccion del cliente. Mostrar los
graficos comparativos donde se indica un promedio del 6.8% de sacos defectuosos. Ademas,
es importante compartir casos reales, como los pallets bloqueados por los inspectores de
calidad estos deberan permanecer bloqueados hasta que se vuelvan a revisar los sacos y
proceder con la aprobacion o liberacion (Figura 11), esto evita enviar sacos con fallas a los
clientes lo que garantiza que los mismos devuelvan lotes completos de produccion. Esta
situacion generd un alto impacto emocional en los operarios al comprender el efecto tangible

de sus fallas.



Figura 11.
Aprobacion de pallets por control de calidad.
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Nota: Procedimiento de aprobacion de pallets por parte de inspectores de calidad.

Deseo (Desire):

Implementar programas de reconocimiento a operarios con bajo indice en revisiones de sacos

fallados, promoviendo un ambiente de competencia saludable. En este contexto, se establecid

el programa Operario del Mes, el cual se rige por un instructivo interno que define como

criterio de seleccion el indicador de revisiones, identificando al operador con el mejor

desempetio en términos de calidad. Como reconocimiento, el operario seleccionado recibe una

mencion en los tablones informativos y un dia de descanso adicional, el cual se suma a los

dias libres establecidos en su turno y debe ser gozado dentro del mismo mes, previa

coordinacion con el supervisor del area y sin afectar la continuidad operativa. De manera

complementaria, se fortalecieron los canales de comunicacion interna mediante la

implementacion de buzones de sugerencias y el uso de grupos corporativos de WhatsApp,

promoviendo la participacion del personal y el compromiso con la mejora continua del

proceso productivo.
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INSTRUCTIVO DEL PROGRAMA OPERARIO DEL MES

1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento para la seleccion y reconocimiento del Operario del Mes, con el
fin de motivar al personal operativo, reducir la generacion de sacos fuera de especificacion y

fortalecer la cultura de calidad en la empresa Plasticsacks.

2. ALCANCE
Este instructivo aplica a los operarios de las areas de tejeduria, corte, laminacién e impresion
que participan directamente en el proceso productivo y son evaluados mediante el indicador

de revisiones de sacos fallados.

3. DEFINICIONES Y VOCABULARIO

e Operario del mes: Operador que obtiene el menor indice de sacos fuera de

especificacion durante el periodo evaluado.
e Indicador de revisiones: Métrica que refleja la cantidad de sacos fallados

asociados a cada operario, detectados durante las inspecciones de calidad.

4. RESPONSABLES

e Asistente de corte y empaque: Consolidar y analizar mensualmente el indicador
de revisiones.

e Supervisor de corte y empaque: Validar los resultados y asegurar la correcta
aplicacion del instructivo.

e Jefe de corte y empaque: Aprobar y comunicar el reconocimiento y coordinar el

otorgamiento del dia libre adicional.




AREA DE CORTE Y EMPAQUE | Elaboré: ET Cédigo:

. Aprobo: Version:
.. PLASTICSACES INSTRUCTIVO DEL PROGRAMA

OPERARIO DEL MES Fecha: 50 de 140

5. PROCEDIMIENTO

1. Al cierre de cada mes, el area de calidad recopila la informacién del indicador de
revisiones por operario.

2. Se comparan los resultados obtenidos y se identifica al operario con el menor indice
de sacos fallados.

3. Elresultado es validado por el supervisor del area correspondiente.

4. La jefatura de produccion aprueba la seleccion del “Operario del Mes”.

5. Elreconocimiento es comunicado oficialmente al personal operativo.

6. RECONOCIMIENTO

El Operario del Mes recibira los siguientes reconocimientos:

e Publicacioén de su nombre en los tableros informativos del area.

e Un (1) dia libre adicional, que se sumaré a los dias libres establecidos en su turno
habitual.

e FEl dia libre adicional debera ser gozado dentro del mismo mes en que se otorga el
reconocimiento, previa coordinacion con el supervisor del area, sin afectar la

continuidad operativa.




HACER:

Conocimiento (Knowledge):

Se implement6 un plan de capacitaciones técnicas dirigido al personal operativo, el cual fue
ejecutado de manera semanal conforme al cronograma establecido por el area productiva.
Estas capacitaciones abordaron temas clave como el mantenimiento preventivo operacional, el
uso correcto de los telares, el manejo adecuado de materiales, la aplicacion de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) y la deteccion temprana de fallas en el proceso. Como parte
del seguimiento, se realizaron inspecciones visuales en los puestos de trabajo, con el objetivo
de verificar que los operadores aplicaran correctamente los conocimientos adquiridos durante
las capacitaciones, asegurando asi la correcta ejecucion de las actividades y la mejora

continua del proceso productivo.

Plan de Capacitaciones Técnicas del Area Productiva
Objetivo del plan
Fortalecer los conocimientos técnicos del personal operativo para reducir la generacion de
sacos fuera de especificacion, estandarizar practicas operativas y mejorar la deteccion
temprana de fallas en el proceso productivo.
Alcance
Operarios de las areas de tejeduria, corte.
Frecuencia
Capacitaciones semanales, seglin el cronograma establecido por el 4rea de produccion.
Modalidad
Capacitacion teorica, con demostraciones directas en las maquinas.
Responsables

e Area de Produccion



Tabla 12.

e Area de Calidad

e Mantenimiento (cuando aplique)

Cronograma de capacitaciones area de Tejeduria.

MEDICION DEL OBJETIVO DE LA

NRO. MES TEMA OBJETIVO AREA .
CAPACITACION
1 ENERO
REFORZAR MEDIANTE CAPACITACION EL CORRECTO DESEMPENO DEL . .
TEJEDURIA GARANTIZAR EL DESEMPENO DEL PERSONAL
MANEJO DE LOS TELARES PERSONAL
CAPACITACION PARA EL CONTROL DE LA INOCUIDAD Y INOCUIDAD DEL . GARANTIZAR LA SEGURIDAD Y ASEO DEL
TEJEDURIA
EPPs DEL PERSONAL PERSONAL PERSONAL
REFORZAR MEDIANTE CAPACITACION LA MARCACION DE CALIDAD DE .
TEJEDURIA ALCANZAR LA CALIDAD Y PRODUCCION
DEFECTOS EN LA TELA PRODUCCION
CAPACITACION PARA EL MATENIMIENTO PREVENTIVO DESEMPENO DEL .
TEJEDURIA
OPERACIONAL PLAN 52 PERSONAL GARANTIZAR EL DESEMPENO DEL PERSONAL
2 FEBRERO
CAPACITACION PARA EL CAMBIO DE TRAMAS EN LOS DESEMPERNO DEL . .
TEJEDURIA GARANTIZAR EL DESEMPENO DEL PERSONAL
TELARES PERSONAL
CAPACITACION PARA EL CAMBIO DE URDIDO EN LOS DESEMPERNO DEL . .
TEJEDURIA GARANTIZAR EL DESEMPENO DEL PERSONAL
TELARES PERSONAL
ADQUIRIR CONOCIMIENTOS EN TODA LA CADENA DE SEGURIDAD . ALCANZAR LOS CONOCIMIENTOS DE
TEJEDURIA
EMPAQUES DE POLIPROPILENO INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL
MATENER EL ORDEN Y LIMPIENZA DENTRO DEL AREA ORDENY . PERMANECER COMO LA MEJOR AREA EN
. TEJEDURIA
TEJEDURIA LIMPIEZA ORDEN Y LIMPIEZA
3 MARZO
CAPACITAR AL PERSONAL OPERATIVO EN LA SELECCION CALIDAD DE .
TEJEDURIA ALCANZAR LA CALIDAD Y PRODUCCION
DE HILOS DE CALIDAD PRODUCCION
CAPACITACION PARA EL CONTROL DE LA INOCUIDAD Y INOCUIDAD DEL . GARANTIZAR LA SEGURIDAD Y ASEO DEL
TEJEDURIA
EPPs DEL PERSONAL PERSONAL PERSONAL
CALIDAD DE
REFORZAR MEDIANTE LA LIMPIEZA DE LAS PARTES .
PRODUCCION / TEJEDURIA ALCANZAR LA CALIDAD Y PRODUCCION
MOVILES DEL TELAR
PROCEDIMIENTOS
DESEMPENO
CAPACITAR AL PERSONAL OPERATIVO EN LA CORRECTA i
PERSONAL / TEJEDURIA ALCANZAR EL CONOCIMIENTO SOBRE LOS
CALIBRACION DEL TELAR )
PROCEDIMIENTOS PROCEDIMIENTOS DEL AREA
CAPACITACION PARA LA REVISION DE INDICADORES DE CALIDAD DE )
TEJEDURIA ALCANZAR LA CALIDAD Y PRODUCCION
FALLAS EN LATELA PRODUCCION

Nota: Cronograma de capacitaciones para personal de tejeduria.




Habilidad (Ability):

Para fortalecer la habilidad operativa del personal, se realizaran evaluaciones practicas en
planta, orientadas a verificar la correcta aplicacion de los conocimientos adquiridos durante
las capacitaciones técnicas. Estas evaluaciones se llevaran a cabo bajo supervision directa del
area de produccion y calidad, utilizando criterios cuantitativos previamente definidos, tales
como la precision en el ajuste de los equipos, el tiempo de respuesta ante imprevistos y la
correcta toma de decisiones durante la operacion.

Ante estos escenarios, el operario deberd identificar la causa del problema y realizar los
ajustes correctivos necesarios, continuando la operacion y verificando que el producto cumpla
con las especificaciones de calidad. El desempefio sera evaluado considerando criterios como
la precision en el ajuste de la maquina, el tiempo de respuesta ante el imprevisto y la adecuada
toma de decisiones, asegurando la correcta aplicacion de los conocimientos adquiridos

durante las capacitaciones.

Tabla 13.
Evaluacion practica de habilidades - Ajuste y operacion del telar.

Actividad evaluada Criterio de evaluacion

Ajuste inicial del telar Precision en el ajuste

Operacién en condiciones normales Correcta ejecucion

Respuesta ante imprevistos Tiempo de respuesta
Toma de decisiones Manejo de imprevistos
Verificacidn final Control de calidad

Nota: Actividades y criterios a evaluar en los operarios luego de capacitaciones.



VERIFICAR:

Refuerzo (Reinforcement):

Se implementard un proceso de auditoria interna mensual en el 4rea de tejeduria, con el

objetivo de verificar el cumplimiento de los procedimientos operativos, la aplicacion de los

conocimientos adquiridos en las capacitaciones y la correcta ejecucion de los entrenamientos

practicos. La auditoria sera realizada por el area de calidad en conjunto con el supervisor de

produccion, utilizando una lista de verificacion previamente establecida.

Durante la auditoria, se revisaran aspectos como el correcto ajuste de las maquinas, el

cumplimiento de los parametros operativos, la aplicacion de las Buenas Précticas de

Manufactura y la adecuada respuesta ante fallas operativas.

Tabla 14.

Checklist de auditoria interna - Verificar / Refuerzo.

. , Cumple/
p e Criterio de Método de P .
Item Aspecto a verificar L. e No Observaciones
evaluacion verificacion
cumple
Ajuste de , .
,J Parametros conforme Observacion
1 parametros del . L )
afichatécnica directa
telar
L, Ordeny limpieza en el L
2 Aplicacion de BPM yimp ; Inspeccion visual
puesto de trabajo
3 Manejo de Correccién oportuna | Observacionen
imprevistos de fallas operativas operacion
Manipulacién .,
Uso adecuado de P . y Observacion
4 ) almacenamiento )
materiales directa
correcto
L Seguimiento de .
Cumplimiento de . g . Revision en
5 . instrucciones
procedimientos . planta
operativas
6 Registro de Formatos completosy Revisién
inspecciones actualizados documental
7 Comunicacién de | Notificacion oportuna Entrevista /
fallas al supervisor Observacion




Uso correcto del
8 Uso de EPP equipo de proteccién | Inspeccion visual
personal

Nota: El checklist serd utilizado durante las auditorias internas para verificar la correcta

aplicacion de los procedimientos y reforzar las practicas operativas establecidas.

Resultados esperados:
Conciencia (Awareness):
Comprension generalizada del problema y apertura al cambio. Se evidenci6é mediante la
realizacion de charlas informativas al personal operativo, en las cuales se expusieron los
indicadores de sacos fuera de especificacion y casos reales de pallets bloqueados por calidad.
Asimismo, se mostraron ejemplos concretos de notificaciones emitidas a través de los grupos
corporativos de WhatsApp, permitiendo al personal visualizar el impacto directo de los

errores operativos en el proceso productivo.

Figura 12.
Sacos bloqueados/liberados.

= PALLET
= APROBADO/LIBERADO

Nota: Pallet de sacos que se utilizé como ejemplo para presentaciones.



Figura 13.
Registro de capacitacion al personal de corte.
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Nota: Registro de capacitacion dada al personal de corte para generar conciencia en el

procedimiento de revisar los sacos fallados.



Deseo (Desire):

El fortalecimiento del deseo de cambio se evidencié mediante la implementacion del

programa Operario del Mes, el cual fue formalizado a través de un instructivo interno. El

reconocimiento incluy6 la publicacion del operario destacado en los tablones informativos y

el otorgamiento de un dia libre adicional, registrindose su uso dentro del periodo

correspondiente. Adicionalmente, se habilitaron buzones de sugerencias y canales de

comunicacion interna para fomentar la participacion del personal.

.
Figura 14.
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Nota: Registro de capacion del instructivo Operario del mes, con la finalidad de que el

personal sienta el deseo de hacer bien su trabajo.




Conocimiento (Knowledge):

La adquisiciéon de conocimientos se evidencié mediante la ejecucion del plan de
capacitaciones técnicas semanales, documentadas a través de cronogramas, listas de asistencia
y material de apoyo. Posterior a las capacitaciones, se realizaron inspecciones visuales en
planta, evidenciando la correcta aplicacion de los contenidos impartidos relacionados con
mantenimiento preventivo, uso de telares y deteccion temprana de fallas.

Tabla 15.
Cronograma de capacitaciones drea de Tejeduria.

A MEDICION DEL OBJETIVO DE LA CUMPLIMIENT
TEMA OBJETIVO AREA CAPACITACION o FECHA
REFORZAR MEDIANTE CAPACITACION EL CORRECTO | DESEMPENO DEL | oo .. | GARANTIZAR EL DESEMPENO DEL oK
MANEJO DE LOS TELARES PERSONAL PERSONAL 6/1/2025
CAPACITACION PARA EL CONTROL DE LA INOCUIDAD | INOCUIDAD DEL TeseouRia | GARANTIZAR LA SEGURIDAD Y ASEO DEL oK
Y EPPs DEL PERSONAL PERSONAL PERSONAL 7/1/2025
REFORZAR MEDIANTE CAPACITACION LA CALIDAD DE
MARGACION DE DEFECTOS EN LA TELA PRODUCGION TEJEDURIA | ALCANZAR LA CALIDAD Y PRODUCCION oK 13/1/2025
CAPACITACION PARA EL MATENIMIENTO DESEMPENO DEL | 1. couria | GARANTIZAR EL DESEMPENO DEL oK
PREVENTIVO OPERACIONAL PLAN 52 PERSONAL PERSONAL 14/1/2025
CAPACITACION PARA EL CAMBIO DE TRAMAS ENLOS | DESEMPENO DEL | ;..o o | GARANTIZAR EL DESEMPENO DEL oK
TELARES PERSONAL PERSONAL 13/2/2025
CAPACITACION PARA EL CAMBIO DE URDIDO ENLOS | DESEMPENO DEL | o o oia | GARANTIZAR EL DESEMPENO DEL oK
TELARES PERSONAL PERSONAL 14/2/2025
ADQUIRIR CONOCIMIENTOS EN TODA LA CADENA DE | SEGURIDAD eseouRia | ALCANZAR LOS CONOCIMIENTOS DE oK
EMPAQUES DE POLIPROPILENO INDUSTRIAL SEGURIDAD INDUSTRIAL
17/2/2025

MATENER EL ORDEN Y LIMPIENZA DENTRO DEL AREA | ORDEN Y reseouria | PERMANECER COMO LA MEJOR AREA EN oK
TEJEDURIA LIMPIEZA ORDEN Y LIMPIEZA 17/2/2025
CAPACITAR AL PERSONAL OPERATIVO EN LA CALIDAD DE ’
SELECCION DE HILOS DE CALIDAD PRODUCCION TEJEDURIA | ALCANZAR LA CALIDAD Y PRODUCCION OK 16/3/2025
CAPACITACION PARA EL CONTROL DE LA INOCUIDAD | INOCUIDAD DEL reseouria | GARANTIZAR LA SEGURIDAD Y ASEO DEL oK
Y EPPs DEL PERSONAL PERSONAL PERSONAL 17/3/2025

CALIDAD DE
REFORZAR MEDIANTE LA LIMPIEZA DE LAS PARTES PRODUCCION /
REFORZAR MEDIANT PROCEDIMIENTO | TEYEDURIA | ALCANZAR LA CALIDAD Y PRODUCCION oK 24/3/202

s /3/2025

DESEMPENO
CAPACITAR AL PERSONAL OPERATIVO EN LA PERSONAL / reseouria | ALCANZAR EL CONOCIMIENTO SOBRE LOS oK
CORRECTA CALIBRACION DEL TELAR PROCEDIMIENTO PROCEDIMIENTOS DEL AREA

s 25/3/2025
CAPACITACION PARA LA REVISION DE INDICADORES | CALIDAD DE ’
DE FALLAS EN LA TELA PRODUCCION TEJEDURIA | ALCANZAR LA CALIDAD Y PRODUCCION oK

26/3/2025

Nota: Registro de capacitaciones dadas al area de Tejeduria.



Habilidad (Ability):

Como parte del fortalecimiento de las habilidades operativas del personal, se ejecutd un
entrenamiento practico enfocado en el ajuste y operacion del telar, desarrollado directamente
en planta y bajo condiciones reales de produccion. Inicialmente, el operario realizo el ajuste de
los pardmetros operativos de la maquina conforme a la ficha técnica establecida, considerando
variables como tension, alineacion y velocidad de operacion. La evaluacidn practica permitid
verificar que los operarios aplican correctamente los conocimientos adquiridos durante las
capacitaciones, demostrando habilidades en el ajuste de equipos, respuesta ante imprevistos y

toma de decisiones oportunas. Estos resultados evidencian el fortalecimiento de la fase

Habilidad, contribuyendo a la estabilidad del proceso productivo y a la reduccion de defectos.

Tabla 16.
Evaluacion a operario A.

. Actividad Criterio de Descripcidn de la L.
Operario . .. Resultado | Observacion
evaluada evaluacion evaluacion
Ajusta correctamente los
Operario | Ajuste inicial del | Precisiénenel | parametros segun ficha Cumple
A telar ajuste técnica, sin generar P
desviaciones
.| Operacién en Opera lamaquina
Operario P . Correcta P q .
condiciones . L respetando los parametros | Cumple
A ejecucion .
normales establecidos
. ) Identificay corrige la
Operario | Respuesta ante |Tiempo de . y. B g No No supo
. . desalineacion de tela en .
A imprevistos respuesta . Cumple manejar la
un tiempo adecuado g
presion
. . Realiza ajustes correctivos
Operario | Toma de Manejo de .
L . . sin generar sacos fuerade | Cumple
A decisiones imprevistos e
especificacion
. e Verifica visualmente el
Operario | Verificacion Control de
) . producto antes de Cumple
A final calidad . -
continuar la produccion




Tabla 17.
Evaluacion a operario B.

. Actividad Criterio de Descripcidon de la L.
Operario .. L. Resultado | Observacion
evaluada evaluacion evaluacion
Ajusta correctamente los
Operario | Ajusteinicial del |Precisiénen el parametros segun ficha cumple Pero necesito
B telar ajuste técnica, sin generar P ayuda del
desviaciones supervisor
para terminar
. | Operacion en Operala maquina
Operario P - Correcta P d ,
condiciones ) L respetando los parametros | Cumple
B ejecucion .
normales establecidos
. ) Identificay corrige la
Operario | Respuesta ante |Tiempo de ) y. . g
. . desalineacion de telaenun | Cumple
B imprevistos respuesta .
tiempo adecuado
. . Realiza ajust rrectiv
Operario | Tomade Manejo de .ea a ajustes correctivos
. . . sin generar sacos fuerade | Cumple
B decisiones imprevistos e
especificacion
. Verifica visualmente el
Operario o Control de
Verificacion final ) producto antes de Cumple
B calidad . L
continuar la produccion
Figura 15.

Explicacion sobre evaluacion a operarios.
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Nota: Se explico a los operarios los criterios importantes que se evaluaran luego de las
capacitaciones.

Refuerzo (Reinforcement):

El refuerzo de las acciones implementadas se evidenciéo mediante la ejecucion de auditorias
internas, documentadas a través de checklists. Asimismo, los indicadores de desempefio
fueron monitoreados mediante paneles de control visibles en el area productiva. Finalmente,
se aplico un modelo de regresion lineal simple para analizar el comportamiento del porcentaje
de sacos fuera de especificacion durante el periodo de implementacion del ciclo PHVA
integrado con el modelo ADKAR. Se proyecta mantener la reduccion de defectos por debajo
del 5.9% de forma sostenida en un periodo de 3 meses, a continuacion se realiza la
comparacion del indicador de porcentaje de fallados por area de los meses de noviembre,
diciembre y enero; de acuerdo a la implementacion de revisiones de indicadores de
desempefio y clasificacion de las fallas, ademas de capacitaciones al personal involucrado en
todo el proceso se logra evidenciar una ligera reduccion en la generacion de fallas siendo este
detectado en el area de corte y empaque.

Tabla 18.
Comparacion de la reduccion del %FE.

Sacos Sacos o
Mes buenos fallados /FE
Noviembre 15.340.942| 1.098.136 6.68
Diciembre 15.580.789| 1.000.474 6.03
Enero 17.622.049| 1.098.696 5.87

Nota: En la tabla se evidencia la reduccion del %FE.



Figura 16.
Cheklist de auditoria realizada a operadores.

‘ PLASTICSAC(S CHECKLIST DE AUDITORIA INTERNA CODIGO: GRH-073-1
TEMA: Checklist de auditoria interna — Verificar / Refuerzo
. Cumple/N
Item Aspecto a verificar Criterio de evaluacién | Método de verificacion u::ﬁn:)le ° Observaciones
Pardmetros conforme a
1 Ajuste de parametros deltelar ) . Observacion directa Cumple
fichatécnica
Ordeny limpi l Nose laval l
2 Aplicacién de BPM rdenyfimpleza ‘7“" Inspeccidn visual No cumple oselavatas manosa
puesto de trabajo entraralarea
Correcci6n oportuna de Observacion e
3 Manejo de imprevistos freccion op r' un v I‘ ’n n Cumple
fallas operativas operacion
Manipulaciony Importante cambiar
4 Uso adecuado de materiales almacenamiento Observacion directa Cumple p ) .
recipiente de aceite
correcto
Cumplimiento de Seguimiento de o Hace falta reforzar
5 - ) . . Revisién en planta Cumple o
procedimientos instrucciones operativas capacitaciones
F t let
6 Registro de inspecciones ormatos c-omp elosy Revisién documental Cumple
actualizados
Notificacién oportuna al
7 Comunicacion de fallas ficact .p ! Entrevista / Observacion Cumple
supervisor
Uso correcto delequipo o Tiene orejeras perono
8 Uso de EPP - Inspeccidn visual No cumple
de proteccion personal lasusa
HORA DE
NOMBRE DEL EVALUADOR: -
Elvis Tierra INICIO:
HORA DE
FIRMA DEL EVALUADOR: .
FINALIZACION:
¢ Se realizd evaluacion de esta capacitacion? | i NO(O) N/AD
CHECK LIST PARA EL EVALUADOR:
¢Se anexa documentacion de respaldo? si0 NOQ N/AD

Nota: Checklist realizados a operadores luego de las capacitaciones donde se evidencia

cierta mejoria en sus labores con la finalidad de reducir los sacos fallados.




Tabla 19.

Porcentaje de fallas de dreas mes Noviembre 2024.

PROMEDIO FALLADO FE
EEAD
SKS EE EE CORTE % % AD % % TOTAL
STAR
FECHA CORTADOS | ACABADOS IMPRESION | % IMP TELA TELA | LAMINACION LAM STAR | ADSTAR | CORTE | CORTE | FETOTAL FE
NOVIEMBRE | 5,071,992 4,731,237 4,117,861 613,376 90,874 1.79% | 178,194 | 3.51% 49,707 0.98% | 7,267 0.14% 14,713 | 0.29% 340,755 6.72%
NOVIEMBRE | 3,785,024 3,542,760 3,137,127 405,633 57,776 1.53% | 127,932 | 3.38% 37,166 0.98% | 4,001 0.11% 15,389 | 0.41% 242,264 6.40%
NOVIEMBRE | 3,928,853 3,659,166 3,189,471 469,695 69,642 1.77% | 150,712 | 3.84% 30,799 0.78% | 3,722 0.09% 14,812 | 0.38% 269,687 6.86%
NOVIEMBRE | 3,653,209 3,407,779 2,972,975 434,804 64,103 1.75% | 131,490 | 3.60% 31,919 0.87% | 5,745 0.16% 12,173 | 0.33% 245,430 6.72%
TOTAL 16,439,078 | 15,340,942 | 13,417,434 | 1,923,508 282,395 1.72% | 588,328 | 3.58% 149,591 0.91% | 20,735 0.13% 57,087 | 0.35% | 1,098,136 | 6.68%
PROMEDIO 4,109,770 3,835,236 3,354,359 480,877 6.68%

Nota: Indicador del porcentaje de fallas mes noviembre 2024, desarrollado por el investigador.



Figura 18. Figura 17.
Produccion total mes Noviembre 2024. Dato total de sacos fallados mes Noviembre 2024.

VARIABLE DE PRODUCCION VARIABLE DE FE % PRODUCCION

OSEMANA4  [ISEMANA3 SEMANA2  [CISEMANAL CONFORMADOS
E 42398835 OSEMANA4 DISEMANA3 [ISEMANA2 [EISEMANAL
EE AD STAR 405.633
l ] 613.376
2.972.975 6,72%
| . 3.189.471 TOTALFE | 8:86%
cE corte | 1 3.137.127 | &a0%
| 1 4.117.861 245.430
3.407.779 | 1 269.687
: i 3.659.166 FETOTAL | i 242264
EE ACABADOS 3.542.760 | 3
| ) WEY | 340.755
0 50.000 100.000 150.000 200.000 250.000 300.000 350.000
0 850.000 1.700.000 2.550.000 3.400.000 4.250.000 5.100.000

Nota: Produccion total de sacos en especificacion y total de sacos fuera de especificacion del mes de noviembre detallada en semanas, desarrollado por

el investigador.



Tabla 20.

Porcentaje de fallas de areas mes diciembre 2024.

Nota: Indicador del porcentaje de fallas mes diciembre 2024, desarrollado por el investigador.

PROMEDIO FALLADO FE
EE AD
SKS EE EE CORTE % AD % % TOTAL
STAR .

FECHA CORTADOS | ACABADOS IMPRESION | % IMP | TELA | TELA | LAMINACION | % LAM | STAR | ADSTAR | CORTE | CORTE | FE TOTAL FE
DICIEMBRE | 4,706,983 | 4,407,742 | 3,937,512 | 470,230 83,963 1.78% | 152,777 | 3.25% 39,646 0.84% | 3,496 | 0.07% | 19,359 | 0.41% | 299,241 | 6.36%
DICIEMBRE | 4,174,050 | 3,915,712 | 3,439,407 | 476,305 67,912 1.63% | 143,907 | 3.45% 30,472 0.73% | 3,624 | 0.09% | 12,423 | 0.30% | 258,338 | 6.19%
DICIEMBRE | 4,334,370 | 4,083,523 | 3,612,942 | 470,581 64,851 1.50% | 138,059 | 3.19% 29,154 0.67% | 4,276 | 0.10% | 14,507 | 0.33% | 250,847 | 5.79%
DICIEMBRE | 3,365,860 | 3,173,812 | 2,753,500 | 420,312 46077 1.37% | 109,951 | 3.27% 19892 0.59% | 3412 | 0.10% | 12,716 | 0.38% | 192,048 | 5.71%

TOTAL 16,581,263 | 15,580,789 | 13,743,361 | 1,837,428 | 262,803 | 1.58% | 544,694 | 3.28% 119,164 0.72% | 14,808 | 0.09% | 59,005 | 0.36% | 1,000,474 | 6.03%
PROMEDIO | 4,145,316 | 3,895,197 | 3,435,840 | 459,357 6.03%




Figura 20.

Figura 19.
Dato total de sacos fallados mes Diciembre 2024.

Produccion total mes Diciembre 2024.

VARIABLE DE PRODUCCION VARIABLE DE FE %
CONFORMADOS
PRODUCCION CONFORMADOS
OSEMANA4 ELISEMANA3 [ISEMANA2 EISEMANA1L
El 420.312 OSEMANA4 EISEMANA3 [ISEMANA2 [ISEMANA1L
EE AD STAR 470.581
476.305
e 470.230 g;;:j:
1 2.753.500 TOTALFE | gﬁggg
, 0
EE CORTE 3439407 | 012942 192.048
| 3.937.512 1 I 250.847
13.173.812 FETOTAL 258.338
] 4.083.523 [ I 299.241
EE ACABADOS
3.915.712
[ |"4.407.742 0  50.000 100.000 150.000 200.000 250.000 300.000 350.000
0 1.000.000 2.000.000 3.000.000 4.000.000 5.000.000

Nota: Produccion total de sacos en especificacion y total de sacos fuera de especificacion del mes de diciembre detallada en semanas, desarrollado por

el investigador.



Tabla 21.

Porcentaje de fallas de areas mes Enero 2025.

Nota: Indicador del porcentaje de fallas mes enero 2025, desarrollado por el investigador

PROMEDIO FALLADO FE
SKS EE EE AD % % % AD % % TOTAL
EE CORTE )
FECHA CORTADOS | ACABADOS STAR IMPRESION | IMP TELA | TELA | LAMINACION | LAM | STAR | ADSTAR | CORTE | CORTE | FE TOTAL FE
ENERO 4,418,500 | 4,158,269 | 3,679,919 | 478,350 66,389 1.50% | 136,480 | 3.09% 33,911 0.77% | 4,587 | 0.10% | 18,864 | 0.43% | 260,231 | 5.89%
ENERO 4,602,922 | 4,338,808 | 3,836,493 | 502,315 71,747 1.56% | 139,516 | 3.03% 30,671 0.67% | 3,293 | 0.07% | 18,887 | 0.41% | 264,114 | 5.74%
ENERO 4,584,791 | 4,321,562 | 3,843,368 | 478,194 63,924 1.39% | 145,941 | 3.18% 31,876 0.70% | 4,217 | 0.09% |17,271| 0.38% | 263,229 | 5.74%
ENERO 5,114,532 | 4,803,410 | 4,328,416 | 474,994 77366 1.51% | 174935 | 3.42% 32729 0.64% | 4311 0.08% |21,781| 0.43% | 311,122 | 6.08%
TOTAL 18,720,745 | 17,622,049 | 15,688,196 | 1,933,853 | 279,426 |1.49% | 596,872 |3.19% 129,187 0.69% | 16,408 | 0.09% | 76,803 | 0.41% | 1,098,696 | 5.87%
PROMEDIO | 4,680,186 | 4,405,512 | 3,922,049 | 483,463 5.87%




Figura 21.

Produccion total mes Enero 2025.
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Nota: Produccion total de sacos en especificacion y total de sacos fuera de

investigador.

Figura 22.
Dato total de sacos fallados mes Enero 2025.
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A lo largo del periodo comprendido entre noviembre de 2024 y enero de 2025, la
empresa Plasticsacks ha evidenciado una mejora progresiva en la calidad de
produccion del area de corte y empaque, particularmente en la reduccion del
porcentaje de sacos fuera de especificacion %FE (Tabla 22). Esta tendencia
favorable no solo refleja el impacto positivo de las estrategias implementadas,

sino también el compromiso del personal operativo en adoptar buenas practicas.

Tabla 22.
Reduccion del % de los sacos fallados.

Mes %FE
Noviembre 6.68
Diciembre 6.03
Enero 5.87

Nota: Se evidencia la reduccion del porcentaje de los sacos fallados, datos

obtenidos del indicador de produccion.

Durante el mes de noviembre, el porcentaje promedio de fallas fue del 6.68%
(Tabla 19). Aunque aun representaba una cifra elevada, sirvié como punto de
partida para las acciones correctivas. En diciembre, dicho porcentaje bajé a 6.03%
(Tabla 20), y en enero se redujo aun mas a 5.87% (Tabla 21), marcando una

disminucion sostenida de casi un punto porcentual en solo tres meses.

Este resultado no es casual, sino consecuencia directa de la aplicacion del modelo
PHVA integrando ADKAR, que permitid al equipo abordar la problematica desde
diferentes dimensiones: conciencia, motivacion, capacitacién, practica y

seguimiento. El desarrollo de capacitaciones técnicas, el refuerzo del plan de



mantenimiento (Plan 52), y el involucramiento activo de los operadores en el

control de calidad han sido pilares clave para alcanzar esta mejora.

Ademas, al analizar los datos especificos, se observa que areas criticas como
tejeduria, impresion y corte han ido disminuyendo paulatinamente su porcentaje
de defectos. Por ejemplo, las fallas en tela, que histéricamente han sido las mas
representativas, se redujeron del 3.58% en noviembre (Tabla 79) al 3.19% en
enero (Tabla 21). Este dato es particularmente significativo, pues representa una
mejora en la etapa inicial de la cadena de valor, lo que reduce la probabilidad de

que se generen defectos acumulativos en fases posteriores.

En resumen, la tendencia a la baja en el porcentaje de sacos defectuosos es una
sefal clara de que las decisiones tomadas han sido acertadas. Ain queda camino
por recorrer, pero los resultados alcanzados en este corto periodo motivan a seguir

fortaleciendo la cultura de calidad, el aprendizaje continuo y el trabajo en equipo.

Entre octubre de 2024 y enero de 2025, la empresa Plasticsacks evidencié un
problema constante en el area de empaque de sacos: altos niveles de desperdicio
que se tradujeron en costos significativos para la produccion. Solo en agosto se
generaron mas de 891 mil sacos fuera de especificacion, lo que representd un
desperdicio del 7.52% y un costo de mas de 162 mil dolares Tabla 23. Este patron
se repitid en los meses siguientes, y al analizar las causas detrds de estos
resultados, se identifico un factor clave: la falta de mano de obra capacitada en los
operadores encargados del proceso.

Muchos errores se originan por un manejo inadecuado de las maquinas una

incorrecta calibracion o la incapacidad de identificar fallas a tiempo lo que hace



que se pierda una gran cantidad de producto. Frente a esta realidad la propuesta
de mejora se centra precisamente en esta area critica, buscando no solo reducir el
numero de sacos defectuosos, sino también fortalecer las competencias del
personal. Para ello se plantea un enfoque basado en el ciclo PHVA y el modelo
ADKAR con acciones enfocadas en la capacitacion técnica continua, la
implementacion del mantenimiento preventivo (Plan 52) y un control de calidad
mas riguroso. Con estas estrategias se espera lograr una produccion mas eficiente,

rentable y con menos desperdicios beneficiando tanto a la empresa como al equipo

humano que hace posible su operacion diaria.

Tabla 23.

Costos de produccion agosto 2024.

PRODUCCION REAL
o
mociso | PESPERDICIO)| SN | Ot |costoTonat
TOTAL REAL REAL PRODUCCION
ENTRADA

EXTRUSION 1.73% 917,429.47 16,106.10 $1,234,983.69
EXTRUSION RECUPERADO 1.36% 236,458.09 3,261.00 $293,870.99
TEJEDURIA 3.34% 1,006,032.80 34,768.98 $1,640,119.28
TEJEDURIA BIG-BAGS 1.40% 70,830.12 1,004.00 $64,603.92
HORNO LINER 1.77% 83,857.14 1,508.70 $158,573.70
LAMINADO 1.20% 891,872.20 10,865.80 $1,480,550.74
IMPRESION 2.13% 884,088.31 19,279.77 $1,740,309.13
EMPAQUE SACOS 7.52% 11,858,304.00 891,699.00 $2,003,824.20
ENFUNDADO AUT 4.36% 123,834.00 5,647.00 $29,997.83
EMPAQUE 6.02% 2,548,789.00 163,383.00 $321,664.31
MANIGUETAS 0.42% 1,440,311.00 6,099.00 $190,511.30
AD STAR REFILADORA 12.53% 19,292.70 2,763.76 $45,067.79
AD STAR 8.25% 1,584,542.00 142,570.00 $252,167.79
TALLERES 1.25% 616,263.00 7,829.00 $127,737.85
REATAS 0.42% 195,660.00 819 $16,147.51

PROCESOS PRINCIPALES 15.92%

Nota: Investigacion directa, datos proporcionados por el area de costos e ingresos Costo

Produccion agosto 2024.




Tabla 24.

Costo de sacos F.E. del area corte y empaque agosto 2024.

CANTIDAD PRODUCCION REAL | 11,858,304.00
CANTIDAD DESPERDICIO REAL 891,699.00
PRODUCCION TOTAL 12,750,003.00
COSTO TOTAL PRODUCCION | $2,003,824.20
COSTO DE SACO $ 01572

COSTO DESPERDICIO $ 140,141.77

Nota: Costo de los sacos fallados del mes agosto 2024.

Tabla 25.

Costos de produccion septiembre 2024.

PRODUCCION REAL
% DESPERDICIO CANTIDAD CANTIDAD
PROCESO "’ / TOTAL PRODUCCION | DESPERDICIO gﬁg;%gg?g;
ENTRADA REAL REAL

EXTRUSION 2.11% 916,840.45 19,790.60 $1,221,167.62
EXTRUSION RECUPERADO 1.79% 253,774.76 4,634.60 $301,831.49
TEJEDURIA 2.80% 1,058,353.06 30,503.69 $1,700,980.37
TEJEDURIA BIG-BAGS 8.95% 53,822.38 5,292.69 $79,267.46
HORNO LINER 2.32% 94,928.20 2,250.80 $176,996.51
LAMINADO 1.03% 1,078,534.00 11,177.00 $1,789,038.00
IMPRESION 1.85% 1,149,396.26 21,703.00 $2,253,931.41
EMPAQUE SACOS 6.98% 12,874,826.00 899,239.00 $2,124,767.94
ENFUNDADO _AUT 3.63% 139,216.00 5,246.00 $36,421.01
EMPAQUE 4.92% 2,189,628.00 113,268.00 $221,585.35
MANIGUETAS 0.34% 1,499,842.00 5,044.00 $185,978.72
AD STAR REFILADORA 13.68% 21,136.20 3,350.54 $49,999.56
AD STAR 7.79% 1,867,349.00 157,755.00 $321,308.02
TALLERES 0.57% 497,988.00 2,862.00 $113,245.37
REATAS 0.74% 185,400.00 1,372.00 $15,179.19
PROCESOS PRINCIPALES 14.78%

Nota: Investigacion directa, datos proporcionados por el area de costos e ingresos Costo

Produccion septiembre 2024.




Tabla 26.

Costo de sacos F.E. del area corte y empaque septiembre 2024.

CANTIDAD PRODUCCION REAL | 12,874,826.00
CANTIDAD DESPERDICIO REAL 899,239.00
PRODUCCION TOTAL 13,774,065.00
COSTO TOTAL PRODUCCION | $2,124,767.94
COSTO DE SACO $ 0.1543
COSTO DESPERDICIO $ 138,715.35

Nota: Costo de los sacos fallados del mes septiembre 2024.

Tabla 27.

Costos de produccion octubre 2024,

PRODUCCION REAL
% DESPERDICIO CANTIDAD CANTIDAD
PROCESO / TOTAL PRODUCCION DESPERDICIO igf)g%ggfg;
ENTRADA REAL REAL

EXTRUSION 2.98% 623,198.91 19,137.30 | $ 838,103.82
lfé(g[};;sligg o 2.79% 75,856.42 2,175.60 | $ 96,568.84
TEJEDURIA 3.18% 734,809.13 2412020 | $ 1,205,194.39
TEJEDURIA BIG-BAGS 10.00% 31,129.50 3,459.41 | $ 44,167.98
HORNO LINER 2.60% 46,550.60 1,241.00 | $ 89,900.08
LAMINADO 1.20% 837,711.90 10,168.80 | $ 1,410,848.32
IMPRESION 1.72% 907,891.50 15,933.40 | $ 1,798,134.80
EMPAQUE SACOS 7.03% 10,394,944.00 915,600.00 | $ 1,958,573.52
ENFUNDADO_AUT 4.99% 82,876.00 4,349.00 | $ 22,821.41
EMPAQUE 6.43% 1,283,288.00 88,220.00 | $ 138,794.15
MANIGUETAS 0.37% 1,370,790.00 5,106.00 | $ 167,996.28
AD STAR REFILADORA 12.27% 18,776.81 2,627.00 | $ 44,080.09
AD STAR 7.10% 1,446,170.00 110,560.00 | $ 24225933
TALLERES 0.90% 299,740.00 2,719.00 | $ 67,409.94
REATAS 0.28% 289,903.00 801.80 | $ 31,728.59
PROCESOS PRINCIPALES 16.11%

Nota: Investigacion directa, datos proporcionados por el area de costos e ingresos Costo

Produccion octubre 2024.




Tabla 28.

Costo de sacos F.E. del area corte y empaque octubre 2024.

CANTIDAD PRODUCCION REAL 10,394,944.00
CANTIDAD DESPERDICIO REAL 915,600.00
PRODUCCION TOTAL 11,310,544.00
COSTO TOTAL PRODUCCION $ 1,958,573.52
COSTO DE SACO $ 0.1732
COSTO DESPERDICIO $ 158,548.51

Nota: Costo de los sacos fallados del mes octubre 2024.

Tabla 29.

Costos de produccion noviembre 2024.

PRODUCCION REAL
o CANTIDAD CANTIDAD

PROCESO DESPERDICIO | - b hpuccIoON DESPERDICIO COSTO TOTAL
/ TOTAL REAL REAL PRODUCCION

ENTRADA
EXTRUSION 3.18% 710,588.54 23,364.40 | $ 962,883.78
EXTRUSION RECUPERADO 3.50% 117,598.97 426240 | $ 152,411.26
TEJEDURIA 3.44% 851,807.20 30,345.03 | $  1,420,312.31
TEJEDURIA BIG-BAGS 6.80% 43,237.00 3,155.20 | $ 48,729.09
HORNO LINER 431% 49,482.70 222780 | $ 99,945.01
LAMINADO 1.15% 1,062,927.20 12,40120 | $  1,796,473.96
IMPRESION 1.40% 1,030,239.50 14,661.60 | $  2,051,988.33
EMPAQUE SACOS 6.55% 12,430,669.00 871,132.00 | $  2,113,028.14
ENFUNDADO_AUT 5.76% 136,393.00 8,336.00 | $ 35,596.91
EMPAQUE 7.15% 1,212,459.00 93,412.00 | $ 117,343.03
MANIGUETAS 0.39% 1,347,932.00 5226.00 | $ 171,762.77
AD STAR REFILADORA 13.24% 21,983.61 3,356.22 | $ 50,461.16
AD STAR 7.20% 1,927,078.00 149,428.00 | $ 316,041.63
TALLERES 1.34% 281,789.00 3,815.00 | $ 62,410.87
REATAS 0.21% 197,700.00 414.00 | $ 21,832.95

PROCESOS PRINCIPALES 15.73%

Nota: Investigacion directa, datos proporcionados por el area de costos e ingresos Costo

Produccidon noviembre 2024.



Tabla 30.

Costo de sacos F.E. del area corte y empaque noviembre 2024.

CANTIDAD PRODUCCION REAL 12,430,669.00
CANTIDAD DESPERDICIO REAL 871,132.00
PRODUCCION TOTAL 13,301,801.00
COSTOTOTALPRODUCCION | $  2,113,028.14
COSTO DE SACO $ 0.1589
COSTO DESPERDICIO $ 138,381.74

Nota: Costo de los sacos fallados del mes noviembre 2024.

Tabla 31.

Costos de produccion diciembre 2024.

PRODUCCION REAL
CANTIDAD CANTIDAD

PROCESO % DESPERDICIO / PRODUCCION DESPERDICIO COSTO TOTAL
TOTAL ENTRADA REAL REAL PRODUCCION

EXTRUSION 2.66% 877,969.22 2403140 | $  1,193,897.51
}fégﬂ{gl’igg o 2.61% 116,527.81 3,129.00 | $ 149,872.53
TEJEDURIA 3.55% 873,530.10 32,11936 | $  1,479,439.86
TEJEDURIA BIG-BAGS 9.21% 47,625.30 482958 | $ 68,181.64
HORNO LINER 2.10% 72,811.20 1,559.40 | $ 144,026.43
LAMINADO 1.08% 1,009,528.60 11,036.20 | $  1,730,160.51
IMPRESION 1.22% 989,933.50 12,179.00 | $  1,985,352.99
EMPAQUE SACOS 5.64% 12,325,538.00 736,044.00 | $  2,096,156.18
ENFUNDADO_AUT 4.24% 210,938.00 9,347.00 | $ 52,859.93
EMPAQUE 5.94% 1,623,640.00 102,563.00 | $ 172,732.92
MANIGUETAS 0.23% 1,322,407.00 3,092.00 | $ 175,248.43
ﬁ‘EDFISL%{ORA 15.28% 19,954.07 3,598.72 | $ 48,470.26
AD STAR 6.68% 1,845,098.00 132,176.00 | $ 299,045.59
TALLERES 0.57% 558,139.00 3,179.00 | $ 135,308.25
REATAS 0.16% 221,900.00 350.40 | $ 22,266.16

PROCESOS
PRINCIPALES 14.14%

Nota: Investigacion directa, datos proporcionados por el area de costos e ingresos Costo

Produccion diciembre 2024.




Tabla 32.

Costo de sacos F.E. del area corte y empaque diciembre 2024.

CANTIDAD PRODUCCION REAL | 12,325,538.00
CANTIDAD DESPERDICIO REAL 736,044.00
PRODUCCION TOTAL 13,061,582.00
COSTO TOTAL PRODUCCION $2,096,156.18
COSTO DE SACO $ 0.1605
COSTO DESPERDICIO $ 118,122.23

Nota: Costo de los sacos fallados del mes diciembre 2024.

Tabla 33.

Costos de produccion enero 2025.

PRODUCCION REAL

% DESPERDICIO

PROCESO /TOTAL CANTID’AD CANTIDAD COSTO TOT;’AL
ENTRADA PRODUCCION REAL | DESPERDICIO REAL PRODUCCION
EXTRUSION 2.58% 905,464.61 24,013.60 $ 1,221,223.28
EXTRUSION RECUPERADO 2.43% 25,885.87 643.60 $ 15,868.45
TEJEDURIA 3.09% 972,597.63 31,027.38 $ 1,602,534.11
TEJEDURIA BIG-BAGS 9.26% 40,935.50 4,176.20 $ 64,132.74
HORNO LINER 2.07% 71,044.90 1,499.80 $ 140,192.52
LAMINADO 1.00% 1,024,343.60 10,364.80 $ 1,710,967.31
IMPRESION 1.21% 1,109,356.50 13,533.80 $ 2,191,541.06
EMPAQUE SACOS 5.84% 14,978,034.00 929,595.00 $ 2,395,181.44
ENFUNDADO_AUT 4.66% 205,713.00 10,047.00 $ 49,735.92
EMPAQUE 6.59% 1,616,409.00 114,046.00 $ 170,354.24
MANIGUETAS 0.25% 1,495,680.00 3,686.00 $ 184,676.17
AD STAR REFILADORA 14.58% 22,099.29 3,771.28 $ 52,397.71
AD STAR 7.72% 1,945,632.00 162,847.00 $ 342,919.09
TALLERES 1.40% 754,907.00 10,697.00 $ 172,055.84
REATAS 0.39% 223,935.00 862.40 $ 22,124.96
PROCESOS PRINCIPALES 13.73%

Nota: Investigacion directa, datos proporcionados por el area de costos e ingresos Costo

Produccién enero 2025.




Tabla 34.

Costo de sacos F.E. del area corte y empaque enero 2025.

CANTIDAD PRODUCCION REAL

14,978,034.00

CANTIDAD DESPERDICIO REAL

929,595.00

PRODUCCION TOTAL 15,907,629.00
COSTO TOTAL PRODUCCION $2,395,181.44
COSTO DE SACO $ 0.1506
COSTO DESPERDICIO $ 139,967.35

Nota: Costo de los sacos fallados del mes enero 2025.

Tabla 35.

Costo de F.E. antes de aplicar la metodologia.

%
CANTIDAD CANTIDAD | CANTIDAD DE
DE/SIT’I(E;;I:LCIO PRODUCCION | DESPERDICIO | PRODUCCION (}iﬁg)%zgfg;
REAL REAL TOTAL
ENTRADA
7.52% 11,858,304.00 891,699.00| 12,750,003.00| $2,003,824.20
6.98% 12,874,826.00 899,239.00 | 13,774,065.00| $2,124,767.94
7.03% 10,394,944.00 915,600.00| 11,310,544.00| $1,958,573.52
715% | 35,128,074.00| 2,706,538.00| 37,834,612.00
Tabla 36.

Costo de F.E. luego de aplicar la metodologia.

%

CANTIDAD CANTIDAD | CANTIDAD DE
DESPERDICIO PRODUCCION | DESPERDICIO | PRODUCCION COSTO TOT{‘L
/ TOTAL REAL REAL TOTAL PRODUCCION

ENTRADA

6.55% 12,430,669.00 871,132.00| 13,301,801.00| $2,113,028.14
5.64% 12,325,538.00 736,044.00 | 13,061,582.00| $2,096,156.18
5.84% 14,978,034.00 929.595.00 | 15,907,629.00 | $2,395,181.44

6.00% | 39,734,241.00| 2,536,771.00| 42,271,012.00




Como parte de la evaluacion de los resultados obtenidos tras la implementacion
del modelo operativo basado en el ciclo PHVA y el modelo ADKAR, se realizd
un analisis comparativo donde se evidencia que la empresa logré una mejora
significativa en su proceso productivo, reflejada en la reduccion de sacos fuera
de especificacion, el aumento de la produccion efectiva y la disminucion de los
costos por sacos fuera de especificacion (F.E.). Segun los datos registrados en la
Tabla 35 y Tabla 36, durante los meses previos a la implementacion (agosto,
septiembre y octubre de 2024), la cantidad de sacos fallados era de 2,706,538 lo
que representa a un 7.15% de desperdicio siendo este un valor muy elevado.
Posteriormente durante los tres meses siguientes a la ejecucion del plan
(noviembre de 2024 a enero de 2025) este valor se redujo a 2, 536,771 sacos
fallados que representa al 6.00%. Esta diferencia de 1.15% representa un ahorro
economico de $40,934.31, evidenciando una mejora significativa en la eficiencia
operativa del 4rea de corte y empaque. El resultado demuestra que las acciones
enfocadas en la capacitacion técnica del personal, el fortalecimiento del
mantenimiento preventivo y la estandarizacion de buenas practicas productivas
contribuyeron de manera directa a la reduccion de desperdicios, logrando un
impacto positivo tanto en la calidad del producto final como en la rentabilidad

del proceso.



Figura 23.
Cronograma de actividades.

Cronograma de actividades para la aplicacion de la propuesta

Tiempo de duracion
Ne Fase Actividad Recurso / Insumo Duracion Noviembre Diciembre Enero
1 3 4 1] 2| 3| 4 2l 3
PLANEAR (Conciencia | Reuniones de sensibilizacion |Sala de reuniones, proyector,
1 . ) ) ’ 161 (2hx 8 grupos)
& Deseo) con operarios y supervisores |presentaciones de datos
PLANEAR (Conciencia | Elaboracion y difusion de . .
2 o Computador, materiales grificos (3 h
& Deseo) material visual
3 PLANEAR (Conciencia Implementacion del Formatos, indicador de ih
& Deseo) programa 'Operario del Mes' |revisiones aleatoria
HACER (Conocimiento |  Capacitaciones técnicas | Salon, instructores, manvales, |8 hmensuales (2h
4 . ..
& Habilidad) semanales fichas técnicas semanales) v v v v v v
5 HACER (Conocimiento | Entrenamiento prictico  |Linea de produccion, telares, |48 h mensuales (12h
& Habilidad) supervisado cortadoras semanales) v v v v v v
. .. . H ientas, tos,
HACER (Conocimiento | Evaluacion del cumplimiento exTa:n1en gs, TEPU?S 9%, , .
6 bilidad del "Plan 52" lubricantes, instructivo IT-TEJ- |6 h/semana por linea
& Habilidad) e] "Plan 52 0112 J v v v v |
Monitoreo e indicadores Reportes de produccion, paneles
7 VERIFICAR (Refuerzo) | semanales (fallas por dreay P P P 4 h/semana
. * |de control i
tipo)
Reuniones mensuales de
g VERIFICAR (Refuerzo) | retroalimentacion (operarios |Informes, actas de seguimiento |3 h/mes
+ supervisores) v
N N . Manuales operativos,
9 ACTUAR Documentacion de mejoras |, - - 4h
instructivos actualizados J v
- Replicacion del modelo en |Recursos similares a corte y . .
10 ACTUAR . i Evaluacion tras éxito
otras dreas empaque

1. Reuniones de sensibilizacién con operarios y supervisores

Descripcion detallada del cronograma de actividades

e Descripcion: Estas reuniones buscan generar conciencia sobre el

impacto de los errores en la produccion y motivar el compromiso del

personal. Se presentan datos reales sobre defectos y pérdidas.

e Recursos utilizados: Sala de reuniones, proyector, presentaciones de

datos, tiempo del supervisor y jefe de area.

e Costo estimado: $426.00

2. Elaboracion y difusion de material visual




e Descripcion: Disefio e impresion de material como afiches, carteles y
tripticos. Su difusién se realiza mediante WhatsApp corporativo y
tablones de anuncios.

e Recursos utilizados: Impresora, papel, tinta.

e Costo estimado: $10.00

3. Implementacién del programa “Operario del Mes”

e Descripcion: Programa de reconocimiento al desempefio del operario
con menor indice de fallas, mediante incentivos de un dia libre.

e Recursos utilizados: Impresora, carteles de reconocimiento, buzén de
sugerencias

e Costo estimado: $10.00

4. Capacitaciones técnicas semanales

e Descripcion: Formacion continua en mantenimiento preventivo, uso
de telares, BPM y deteccion de fallas. Impartida por instructores
internos.

e Recursos utilizados: Manuales técnicos, saléon de capacitaciones,
planta, instructores.

e Costo estimado: $5,962.96

5. Entrenamiento practico supervisado

e Descripcion: Aplicacion de conocimientos en condiciones reales de
producciéon bajo supervision directa. Incluye retroalimentacion
inmediata.

e Recursos utilizados: Cortadoras, telares, operarios entrenados,
supervisores.

e Costo estimado: $0.00

6. Ejecucion del Plan 52 (mantenimiento preventivo)



e Descripcion: Aplicacion semanal del instructivo IT-TEJ-011-2 para
mantenimiento de telares. Incluye lubricacion, ajustes y reemplazos.
e Recursos utilizados: Herramientas, repuestos, lubricantes, técnicos de
mantenimiento.
e Costo estimado: $0.00
7. Monitoreo de indicadores semanales
e Descripcion: Revision de indicadores de fallas por tipo y area con fines
de control y evaluacion de avances.
e Recursos utilizados: Computador, paneles de control visuales, hojas
de calculo
e Costo estimado: $34.24
8. Reuniones de retroalimentacién mensual
e Descripcion: Encuentros al cierre de cada mes entre supervisores y
operarios para discutir avances, errores y sugerencias.
e Recursos utilizados: Sala de reuniones, formatos de actas.
e Costo estimado: $148.75
9. Documentacidon de mejoras
e Descripcion: Sistematizacion de las mejoras logradas en manuales
operativos, instructivos y procedimientos normalizados.
e Recursos utilizados: Computadora, técnico redactor, tiempo
administrativo.
e Costo estimado: $34.24
10. Replicacion del modelo en otras areas
e Descripcion: Implementacion de la misma metodologia en dreas como

laminacién e impresidn, después de validar su eficacia.



e Recursos utilizados: tiempo del gerente, jefe de area, supervisor,

asistente equipo técnico.

e Costo estimado: $100.26

Cabe destacar que algunas actividades como el Plan 52 de mantenimiento preventivo y

los entrenamientos practicos no generaron un costo econémico directo adicional, ya que

se integraron dentro de las operaciones regulares de la planta.

Analisis de costos

Como parte fundamental de la propuesta de mejora en el area de corte y empaque, se llevo

a cabo un andlisis detallado de los costos requeridos para implementar el modelo

operativo PHVA con enfoque ADKAR. Este analisis contempl6 tanto los costos directos

de las actividades planificadas como los costos asociados a la participacion del personal

en los procesos de capacitacion.

Tabla 37.

Costo de participacion de los trabajadores en la capacitacion.

TABLA DE COSTOS MENSUALIZADO DE MANO DE OBRA VIGENTE AL 2025

Jefe Asistente A . Inspector L.
RUBRO\EMPLEADO | Gerente ) Operario | Supervisor . Mecanico | TOTAL
Control | métodos calidad

Salario Minimo Vital
(2025) 470.00 | 470.00 470.00 470.00 470.00 470.00 470.00 | 3,290.00
Sueldo nominal 6,000.00 | 4,800.00 [ 480.28 480.28 551.15 740 534.75 | 13,586.46
IESS Patronal (11,35%) 681 544.8 54.51 54.51 62.56 83.99 60.69 1,539.74
Décimo tercer sueldo 500 400 40.02 40.02 4593 61.67 44.56 1,130.50
Décimo cuarto sueldo 39.17 39.17 39.17 39.17 39.17 39.17 39.17 274.17
Fondos de reserva 500 400 40.02 40.02 4593 61.67 44.56 1,130.50
Vacaciones 250 200 20.01 20.01 22.96 30.83 22.28 565.25
Desahucio 125 100 10.01 10.01 11.48 15.42 11.14 282.63




Total Mensual 8,095.17 | 6,483.97 | 684.02 684.02 779.18 1,032.74 | 757.16 |18,516.26
Costo/ hora mes 50.59 40.52 4.28 4.28 4.87 6.45 4.73
Trabajadores 1 1 1 144 5 2 2 156
Costo trabajador*8
horas de 404.72 324.16 34.24 4930.56 194.8 103.20 75.68 6,067.36
capacitaciones al mes

Costo de participacion en la capacitacion 6,067.36

Resumen de costos totales de aplicacion de mejora

Tabla 38.

Resumen de costos.

Concepto Costo ($)
Reuniones de sensibilizacion S 426.00
Material visual S 10.00
Operario del mes S 10.00
Capacitaciones técnicas S 6,067.36
Entrenamiento practico S -
Plan 52 S -
Monitoreo de indicadores S 34.24
Reuniones de retroalimentacion S 148.75
Documentacién de mejoras S 34.24
Replicacion del modelo S 100.26
TOTAL S 6,830.85

Nota: Costos de las actividades del cronograma basado en las horas estimadas de

cada actividad.

Como resultado del analisis, se determind que el costo total de aplicacion del modelo de

mejora es de $6.830,85. Esta inversion ha sido clave para lograr una reduccion

significativa del porcentaje de fallado, optimizar el uso de los recursos productivos y

generar un ahorro operativo a mediano plazo. Por tanto, el costo incurrido se justifica

ampliamente frente a los beneficios obtenidos en eficiencia, calidad y reduccion de

desperdicios.




CAPITULO IV
Conclusiones y Recomendaciones
Conclusiones
El objetivo general de la investigacion fue alcanzado mediante el desarrollo e
implementacion de una metodologia de mejora sustentada en herramientas de la
ingenieria industrial, integrando el ciclo PHVA con el modelo de gestion del
cambio ADKAR. La aplicacion de esta metodologia permitié optimizar el
proceso productivo del area de corte y empaque, evidenciado en la reduccion del
porcentaje de sacos fuera de especificacion (%FE) del 7,8 % registrado en
noviembre de 2024 al 5,9 % en enero de 2025, lo que representa una
disminucion absoluta de 1,9 puntos porcentuales, equivalente a una reduccion
relativa aproximada del 24 % de productos defectuosos.
Estos resultados confirman que la propuesta metodoldgica generé mejoras
medibles en la eficiencia del proceso, en la calidad del producto final y en el
desempeinio del personal operativo.
El analisis de la situacidn actual del proceso productivo permiti6 identificar
deficiencias en los procedimientos operativos, principalmente asociadas a la
falta de estandarizacion, controles insuficientes y una capacitacion limitada del
personal operativo. A través del levantamiento de informacion y la revision de
indicadores historicos, se determin6 que el porcentaje de sacos fuera de
especificacion se mantenia por encima del 7 %, lo cual evidenciaba un
desempefio inestable del proceso. Este diagnostico permitid reconocer los puntos
criticos que requerian intervencion, sentando las bases para el disefio del plan de
accion y justificando la aplicacion de herramientas de mejora enfocadas tanto en

el proceso como en el factor humano.



Mediante la aplicacion de los diagramas de Ishikawa y el andlisis de Pareto se
identificé que el factor humano constituia la principal causa generadora de sacos
fuera de especificacion. El analisis de Pareto evidencio que las causas
relacionadas con la falta de capacitacion, errores en el ajuste de maquinas y
desconocimiento de procedimientos concentraban mas del 60 % de las
incidencias registradas, superando significativamente a causas asociadas al
mantenimiento y a la calidad de los materiales.

Este resultado permitié determinar que la causa raiz del problema se encontraba
directamente relacionada con el desempeno del personal operativo, lo que
orient6 el enfoque de la propuesta de mejora hacia la capacitacion, el desarrollo

de habilidades y el refuerzo continuo.

La implementacion del plan de mejora basado en el ciclo PHVA y el modelo
ADKAR permitié ejecutar acciones concretas para corregir las deficiencias
detectadas. Se desarrollaron capacitaciones practicas mensuales, se aplico el
mantenimiento preventivo Plan 52 y se reforzaron los mecanismos de control y
retroalimentacion en planta. Como resultado de estas acciones se logré una
reduccion sostenida del porcentaje de sacos fuera de especificacion pasando del
6.68% en noviembre de 2024 (Tabla 19), al 6.03% en diciembre (Tabla 20) y al
5.87% en enero de 2025 (Tabla 21). Estos resultados confirman el
cumplimiento de la reduccion progresiva de defectos en los tres primeros meses

de aplicacion del plan.

Recomendaciones
Se recomienda implementar un sistema de monitoreo continuo en el proceso de

corte y empaque, enfocado especificamente en los puntos criticos identificados,



como el indice elevado de sacos fuera de especificacion. Establecer un control
permanente en los puntos criticos del proceso de corte y empaque, asegurando la
deteccion temprana de fallas y su correccion inmediata.

Mantener el uso de metodologias como el Diagrama de Pareto e Ishikawa para
analizar continuamente los datos de produccion y ajustar estrategias de
optimizacion, ademas esto ayudara a evidenciar cual seria el principal causante
de los sacos fallados que de detectan en corte luego de las implementaciones
correspondientes.

Dado el éxito obtenido en el area de corte y empaque, resulta estratégico replicar
la metodologia ADKAR en otros procesos de producciéon como laminacion,
impresion. Esta expansion debe adaptarse a las particularidades de cada area,
asegurando una implementacion gradual y bien planificada. La vision debe ser
construir una cultura organizacional transversal de mejora continua, donde todos
los departamentos trabajen bajo principios comunes de calidad, innovacion y
CoOmpromiso.

Por ultimo, es indispensable que todos los cambios realizados a nivel de
procesos se documenten de manera clara y accesible. Los instructivos de
trabajo y los manuales operativos deben ser actualizados periédicamente,
incorporando las mejores practicas detectadas. Esta actualizacién debe ser
comunicada de manera efectiva a todo el personal, asegurando que los
nuevos procedimientos se conviertan en el estandar oficial de la operacion

diaria.
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Anexo 1. Instructivo para el mantenimiento operacional Plan 52.

INSTRUCTIVO PARA MATENIMIENTO OPERACIONAL PLAN 52

1. OBJETIVO
Mejorar las condiciones operacionales del telar, realizando una ardua limpieza de todos

sus componentes moviles y estaticos, para asi garantizar un éptimo funcionamiento.

2. ALCANCE

Garantizar una buena produccion con calidad, minimizando el fuera de especificacion.

3. DEFINICIONES Y VOCABULARIO

« Trama: Son las cintas tejidas horizontalmente en la tela.

« Lanzaderas: Partes moviles del telar donde se ubican las Tramas.

« Cinta: Hilo.

« Bobinas: Son los hilos que salen de Extrusion listos para su utilizacion en
telares.

« Urdido: Son las cintas tejidas verticalmente.

« Picks: Inserciones por minuto.

- Densidad: Total de cintas tejidas en 1 cm.

« Filetas: Estructuras metalicas disefiadas para ubicar en forma ordenada en
ambos costados de cada telar las cintas de urdido.

« Peinar: Accion de cortar los nudos o hilos sueltos con el fin de dejar lisa la tela.
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4. RESPONSABLES

Personal Plan 52

« Operadores de Telares
« Supervisores y encargados de sala

« Coordinador de Servicios de Tejeduria

5. REFERENCIAS

« Plan de Calidad Tejeduria

6. ELEMENTOS NECESARIOS

» Aspiradora.

« Cepillo.

« Extensién eléctrica.
« Pafo textil.

« Atomizador.

+ Alcohol al 70%.

« Mascarilla.

« Gafas de seguridad.
« Guantes de nitrilo.

« Escoba.

« Carpa.

7. DESCRIPCION

El plan 52 consiste en, mejorar las condiciones operacionales del telar, realizando una

ardua limpieza de todo sus componentes moviles y estaticos, para asi garantizar un

optimo funcionamiento, el cual como deber y tarea para el operario de la maquina, debe
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ser la mantencion de estas condiciones, demostrando tener responsabilidad y respeto,

por el trabajo realizado por el equipo del “plan 52”.

El equipo del “plan 52” se compone de 3 personas, las cuales realizan el mantenimiento
de 2 telares por dia. Este grupo sera capaz de realizar estas mejoras operacionales a
todos los telares de la empresa en un periodo de 3 meses, luego de haber realizado el
mantenimiento a todos los telares se debe volver a iniciar desde el principio con el “plan
52”. Lo que se pretende es realizar los mantenimientos al menos 4 veces al afio a cada

telar, para dejarlo en condiciones 6ptimas y producir tela de mejor calidad.

El plan 52 se enfoca en los siguientes puntos:

Cronograma de PLAN 52.
Elementos necesarios.
Filetas.

Rodillos, esponjas y peines.
Cuerpo del telar.

Sensores.

N o o bk~ N2

Montaje.

7.1 Cronograma de PLAN 52
Cada mes se debe realizar la actualizacion del cronograma para el mantenimiento
operacional de Plan 52, en mismo se debe desarrollar el mantenimiento por semanas y
logrando que se realicen en cada area de produccién de igual manera en esto se debe

realizar en todos los telares (Fig. 1).
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CRONCGRAMA DE PLAN 52 MES DE ABRIL INDICADOR
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Fig. 1. Cronograma de PLAN 52

7.2 Elementos necesarios.

7.2.1. Revisar que se goce de todas las herramientas de trabajo para el correcto

mantenimiento de los telares (Fig. 2).

Aspiradora: utilizar para la limpieza de polvos atascados entre las
bandas y diferentes partes del telar.

Cepillo: se debe utilizar para remover los polvos que se encuentran
fuertemente adheridos en las partes de telar.

Extension eléctrica: necesario para conectar la aspiradora con un
mayor alcance.

Pano textil: utilizar para la limpieza de cualquier residuo posado en las
partes del telar.

Atomizador: necesario para rociar el alcohol en los pafnos textiles.
Alcohol al 70%: muy util para la desinfeccion pertinente.

Mascarilla: es esencial para no inhalar el polvo que se encuentra en el

aire.
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Gafas de seguridad: se debe utilizar para que no ingresen a los ojos el

polvo o alguna clase de particula que se desprende a la hora de limpiar.

Guantes de nitrilo: es necesario utilizarlos para evitar cualquier riesgo

a la hora de limpieza.

Escoba: utilizar para remover todo desperdicio que se encuentra en el

piso del telar y de infraestructura.

Carpa: utilizar para cubrir el telar que se limpiara y asi evitar que el polvo

de carbonato se adhiera a los demas rollos.

Fig. 2. Elementos necesarios de limpieza

7.2.2. El operador debe contar con los siguientes elementos de seguridad: gafas,

mascarilla y guantes de nitrilo. Como medida de observacion, es importante el

cambio de los elementos de seguridad con el pasar del tiempo ya que cumplen
su vida util (Fig. 3).
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Fig. 3. Elementos necesarios de seguridad

7.3 Filetas.
7.3.1. Las bases que contienen a los porta filetas deben estar fijos y rectos, tanto
horizontal como verticalmente formando un angulo de 90° en cada una de

sus esquinas (Fig. 4).

PORTA FILETAS ‘
FORMANDO  [Fif
ANGULO DE 90° |

Fig. 4. Angulo correcto del porta filetas

7.3.2. Se desmonta el porta filetas para ser lavado (Fig. 5), se retira los hilos
enredados en los ejes y vinchas. Para esto, es necesario desmontar la
vincha y el buje plastico, para que a continuacion se retire el cono y la base.
Una vez terminada la limpieza, se continia con el armado de la estructura
de la porta fileta, dejando la vincha por dentro del cono, pero a su vez

dejando una holgura necesaria para que la base gire libremente y dejando



AREA DE TELARES Elaboré: ET Cédigo: IT-TEJ-011-2

..‘PL/ISTICS/IC(S INSTRUCTIVO PARA Aprobé: GP Versién: 2
MANTENIMIENTO OPERACIONAL | focha: 2024-12-20 95 de 140
PLAN 52

sélo el buje plastico por fuera del cono, para evitar que el hilo se vuelva a

enredar en la vincha (Fig. 6)

DESMONTAIJE DEL
PORTA FILETAS

| umpieza
DEL PORTA
FILETA

VINCHA POR
DENTRO DEL CONO

PORTA FILETA
LIMPIO

Fig. 6. Desmontaje de vincha

7.4 Rodillos, esponjas y peines.

7.4.1. El hilo de urdido, para llegar a la pista, zona en la cual se produce la union
de los hilos de urdido y trama, tendran que pasar por el peine, los rodillos
plasticos, metalicos y esponjas, todos estos elementos deben estar limpios
en su totalidad, sin suciedad ni hilos enredados en su cuerpo o superficie, ni
en sus extremos de anclaje. Si estos no estuvieran limpios lo que
provocarian seria que los rodillos se traben y asi cortar o deteriorar el hilo,
también hay que tener cuidado con la basura retenida en el peine porque

puede provocar los mismos efectos (Fig. 7).
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Fig. 7. Especificaciones de limpieza para el paso del hilo

7.5 Cuerpo del telar.

7.5.1. Se inicia con la limpieza de la estructura del cuerpo del telar, se limpia el

exceso de polvo, hilos y basura que haya en el piso o distribuida a nivel

general en el telar (Fig. 8).

!

LIMPIEZA INTERNA DEL
CUERPO DEL TELAR

Fig. 8. Limpieza interna del telar
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7.5.2. Luego se continua con componentes internos del telar, como son las
chavetas, resortes y separadores. Se limpian y se les remueve el exceso de

hilos enredados (Fig. 9).

i

Fig. 9. Limpieza de chavetas

7.5.3. Para la limpieza de las bandas (fajas) y rodillos se necesitan soltar las tapas
metalicas para poder remover las bandas y a su vez los rodillos, los cuales
son los encargados de generar el movimiento de éstas. Una vez
desmontadas estas partes, las bandas se limpian con alcohol y a los rodillos
se les quitan los hilos enredados en su superficie y se les remueve la basura
interna, la cual tiende a trabar a los rodamientos de éstos (Fig. 10).
Una vez limpios los rodillos y las bandas, se procede a su armado, es
necesaria la cooperacion de un mecanico del area de mantenimiento, para
que sean reguladas las bandas, las mismas tiene que tener la misma

distancia entre la punta del rodillo y la banda
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Fig. 10. Limpieza de bandas

7.5.4. Se remueve el exceso de hilos o basura que se encuentre en la pista, con el

fin de evitar alguna obstruccion en el libre paso de los hilos de urdido. Es de

gran importancia al momento de volver a pasar los hilos (peinar o enhebrar),

que por estas pistas solo pase un hilo por espaC|o asignado (Fig. 11).

Fig. 11. Limpieza de la pista

7.5.5. Se realiza una limpieza general de la lanzadera (ruedas, base, resorte de

freno y cambio freno). Se verifica que los conos giren libremente, de no ser

asi desmontar y limpiar los rodamientos, a todas las maquinas que se
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realice el plan 52, se deben colocar 6 frenos “nuevos”, se verificara que los

dedos de insercion estén regulados y ajustados (Fig. 12).

- _ o "
REGULACION DEL SEPARACION DE5 |
DEDO DE mm ENTREAROY |
INSERCION DEDO DE INSERCION

DISTANCIA MAS DE
5 mm ENTRE ARO Y

> N . r DEDO DE INSERCION

Fig. 12. Limpieza de lanzaderas

7.5.6. Se debe realizar la limpieza de hilos que se encuentren en el rodillo jalador
y abridor, debido a que la acumulacién de hilos deforma la manga de tela
(Fig. 13).

| uMPIEZA DEL
RODILLO
JALADOR

Fig. 13. Limpieza del rodillo jalador

7.5.7. El bobinador cuenta con un eje banano (eje con deflexién), rodillo para el
estiramiento de la tela (eje estriado), 2 rodillos grandes cubiertos con mangas
o fajas de caucho y 2 pifiones con una cadena que generan el movimiento.

La revision y limpieza de estos elementos garantizan un correcto bobinado y
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tensidn de la tela, por lo cual, es necesaria la remocion de cualquier elemento
externo que afecte de manera negativa a este sistema (hilos enredados,
impurezas en la transmisién y basura o elementos externos en los ejes) (Fig.
14).

EJE BANANO

RODILLOS CUBIERTOS
CON MANGAS DE
CAUCHO

CON CADENA
QUE PERMITE
EL GIRO

Fig. 14. Descripcion del bobinador

7.5.8. Cuando se monte nuevamente un rollo en el bobinador, verificar que éste
cuente con su respectivo eje metalico, tubo de cartén (Korex) y 2 pifas
colocadas a los extremos, para asegurar su ajuste (el diametro de éstas va
de acuerdo al korex). El korex se coloca en el centro del eje y el excedente
debe tener las mismas distancias a los extremos (centrada). Todo esto para
garantizar un buen bobinado y una buena calidad de tela (sin diferencias o
marcas por tensiones). De igual manera los operadores se deben encargar

de la limpieza de los hilos atascados en los bobinadores (Fig. 15).
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INADO CORRECTO, KOREX CENTRADO |
CON RELACION AL ANCHO DE LA TELA Y PIfIAS |

BOB
AJUSTADAS ‘

¥ T PN

Fig. 15. Especificaciones del montaje del rollo

7.6 Sensores.

7.6.1. Para que funcione el sensor de urdido es necesario que toda la chaveta

cuente con su resorte y que los terminales eléctricos estén conectados en el

aro exterior de la maquina. La tension del resorte hace que la chaveta tienda

a tocar el aro exterior, lo que es impedido por la tensién del hilo de urdido,

pero cuando se corta un hilo de urdido o en su defecto se agota el hilo en la

bobina, esta tension cesa, causando que la tension del resorte sea mayor a

la del hilo y asi la chaveta haga contacto con el aro exterior provocando que

se cierre el circuito y con ello, se detenga la maquina) (Fig. 16).
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CHAVETA SIN
RESORTE Y POSICIGN

Fig. 16. Especificaciones del montaje de chavetas

7.6.2. El sensor de rotura de trama, es del tipo magnético y trabaja censando el
paso de los dedos de insercién. Cuando se corta un hilo de trama, una zona
del dedo de insercién tiende a bajar o retraerse, debido a la accién de un
resorte. Esta zona que se retrae, cuenta en su interior con un metal, el cual
al coincidir con el sensor, se crea la lectura y se envia una sefal electronica
al telar, para que éste se detenga. Este se calibra simulando la rotura del
hilo (Fig. 17).
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SE PRENDE EL LED
CUANDO SE ROMPE EL
HILO

Fig. 17. Sensor de rotura de trama

7.6.3. El sensor de fin de trama, es un sensor del tipo 6ptico, el cual censa el
contraste de colores (Blanco y negro) de las tramas y tubos. Cuando el
sensor advierte un contraste de color, la maquina se detiene, debido a que
el contraste demuestra que el color blanco del hilo se estd agotando y
comienza a resaltar el negro del tubo. Este sensor tiene un tornillo que al
girar aumenta o disminuye su sensibilidad para captar el contraste y en su

efecto captar el término de la bobina de trama (Fig. 18).

ESTE LED PALPITA
CUANDO LA
MAQUINA ESTA

FUNCIONAN

: . | ReGULADOR DE
SENSIBILIDAD DE

Fig. 18. Sensor final de trama

7.7 Montaje.
7.71. La cantidad de hilos en urdido que tendra el telar esta en la hoja

especificacion de producto, pero se tomara en cuenta la apariencia visual de
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la tela, pues de ser necesario se aumentara o disminuira hilos en cantidades
pares (Fig.19).

GRAMOS QUE PESA
LATELA
1
VELOCIDAD
—_— ] ARO
T e—
— 24055 [se— l
S B e CANTIDAD DE
432
S AN i¥ T é HILOS DE URDIDO
s oo = et Z
——e————— = QUE TENDRA EL
. e S IR B e
Pt —a1¢| TELAR
——— —————_ r -
° T |
: R ' -

J L

Fig. 19. Hoja de caracteristicas del producto por tejer

BOBINAS DE URDIDO EN PORTA
FILETAS

Fig. 20. Colocacion de nuevas bobinas
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7.7.3. Al momento de colocar las bobinas en la porta fileta, verificar que éstas no
se encuentren con “colas”. Las cuales son la principal causante de las fallas
de tela (exceso de tension en los hilos) cuando éstas se enredan en los ejes
y vinchas, frenando el giro homogéneo de la porta fileta. Estas colas deben
ser cortadas, evitando que ingresen al interior y asi evitar la falla (Fig. 21).

BOBINA CON HILO N BOBINA CON HILO
SUJETO AL TUBO, SE \ . SUJETO AL TUBO
CORTA PARA EVITAR ’ \ INCORRECTO

FALLAS

Fig. 21. Verificacién que no existan colas en las bobinas

7.7.4. Se coloca la punta del hilo hacia las guias de ceramica (Fig. 22).

POSICION DE
HILO EN GUIAS
DE CERAMICA

Fig. 22. Paso del hilo por guias de ceramica

7.7.5. La forma de entrada del hilo de las guias de ceramica, hacia el peine de
entrada, es de los extremos hacia el centro del telar, como lo demuestra la
imagen (Fig. 23).
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Fig. 23. Direccionamiento de hilos hacia peine central

7.7.6. Se enhebra los hilos del urdido a través de las guias ceramica y entre estas
se coloca una pesa por hilo para contrarrestar los giros no homogéneos de
las bobinas (Fig. 24).

—

GUIAS DE /-.?f'ﬁ‘
CERAMICA | o4 2 %

Fig. 24. Colocacion de pesas

7.7.7. Se continua con el enhebrado de los hilos, pasando por el peine 1, rodillo
metalico pequefio 1y a continuacion de éste pasando por el rodillo plastico,
el cual se encarga de transmitir el agua que proporciona el contacto con el

rodillo de esponja (Fig. 25).
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PEINE1

RODILLO DE ESPONJA

Fig. 25. Paso de hilos por peine 1 hacia rodillos

7.7.8. Luego, los hilos pasan por el peine 2 y a continuacion por el rodillo metalico

pequefio 2 (Fig. 26).

RODILLO PEQUENO
METALICO 2

Fig. 26. Paso de hilos por peine 2 hacia rodillos
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7.7.9. Posterior al peine 3, los hilos continian su recorrido pasando por el rodillo
metalico pequefo 3, hacia las chavetas para luego pasar por un segundo
conjunto de guias, en la cual es necesaria una distribucion equitativa entre
hilos y orificios (guias). Es importante que cada chaveta cuente con su
respectivo resorte, para garantizar un correcto funcionamiento del telar y a

su vez prevenir posibles fallas en la tela (Fig. 27).

PEQUENO 3

—

— = — A} CONJUNTO DE
5| RODILLO METALICO g\ GUIAS \

Fig. 27. Paso de hilos por peine 3 hacia chavetas

7.7.10. Luego que el hilo pasa a través de la chaveta, continua su recorrido hacia

las bandas o fajas, enfatizando en su correcta posicion (Fig. 28).

- e s 7
V' | = | BANDAS ¥ /4

NS 7

CHAVETAS

Fig. 28. Paso de hilos por chavetas hacia bandas

7.7.11. Los hilos al pasar de la chaveta a la banda, deben ser distribuidos de tal
forma, que el numero de hilos a pasar tengan una distancia similar entre
ellos (Fig. 29).
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DISTRIBUCION DE CHAVETAS CON ) A

LA
WY \‘ W DISTANCIAS SIMILARES
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Fig. 29. Correcta distribucion de hilos

7.7.12. A continuacién de las banda o fajas, se direcciona el hilo a través de los
peines de la pista, enfatizando en su correcta posicion (un hilo por

espacio del peine) (Fig. 30).

PEINE DE LA PISTA

Fig. 30. Distancia correcta entre hilos

7.7.13. Luego, agrupar los hilos y amarrarlos en la manga (Fig. 31).

Fig. 31. Amarre de hilos en la manga
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7.7.14. El recorrido de los hilos de urdido continua desde los porta filetas, pasando
por las guias de ceramica, pesas 0 compensadores, peine 1, rodillo plastico
(donde se produce la humectacion), peine 2, rodillo metalico 2, rodillo
metalico 3, peine 3, guias, chavetas, orificio de banda, pista y aro (donde
se produce la unién con el hilo de trama) (Fig. 33).
B i

M y——rk

D o
-‘; PEINADO  |*
g'| DEL URDIDO '

e BANDA RODILLOS
\\"\ ¥ CHAVETA
5> K

<

Fig. 32. Recorrido de hilos

7.7.15. Los hilos de urdido deben estar siempre paralelos uno del otro, el no estar
de esta forma indica que los hilos estan cruzados y la operacion de la

maquina sera incorrecta, causado posibles fallas en el tejido (Fig. 33).
A AL il | '

HILOS PARALELOS
CORRECTO

Y

Fig. 33. Posicion correcta de los hilos
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7.8 Arranque de telar.

7.8.1. Arrancar el telar, hasta que los nudos de amarre lleguen a la zona del abridor,

luego se guia la tela manualmente (sélo si es necesario), para evitar que los

nudos rompan o deterioren las ruedas del abridor (Fig. 34).

Fig. 34. Ruedas del abridor

7.8.2. Verificar las condiciones operacionales y ajustar parametros si es necesario

(Fig. 35),

con

la finalidad de cumplir con

los requerimientos de

funcionamiento, como son velocidad del telar, densidad de trama, tension en
el bobinador (Fig. 36).

LONGITUD DE TEJIDO (V.

EFECTIVO)
'\ LONGITUD[V‘ TEGRICO)
CORRECCION DE ‘_\w.ftlmcm ? 00 6
::g:::gUE/PARADA(V. \ - LONGITUD DE TEJIDO
) o R 'f‘ A DETURNO ACTUAL(Y.
i 0.00 EFECTIVO)
BOTON [TRAMAS/MIN] ‘_3\ \
Picks/min ? & INDICACION DE
BOTON [DESCARGA R \ TRAMAS/MIN
ANUA N N EA=EZ T ESY
TRAMAS/MIN
(V. EFECTIVO/V.
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Fig. 35. Parametros a considerar en pantalla de telares

TENSION DE

RODILLOS

Tension de entrada ALIMENTACION 2
- r
5 l . =]

TENSION DE
BOBINADOR

PIEZAS TEJIDAS

Fig. 36. Tensién de entrada

7.8.3. Al arrancar el telar se debe observar que las chavetas se encuentren

ubicadas en el centro de los separadores (Fig. 37).

CHAVETAS EN EL CENTRO

DE LOS SEPARADORES

Fig. 37. Ubicacion de chavetas en los separadores
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Ejemplo de hoja de Checklist “PLAN 52” (Fig. 38).
4 PLASTICSAC(S PTE-550-1

Kiortaje de Ias bandas ¥ redillas (Requerir asistencia de mantenimizsnic pars 21 ajuste o las

CHECKIIST “PLAMN 527

oandas).

Limpiar rodibos v quitaries cusiquier slements sxterno B ot | Mietdlicos, pldsticos y oe
=sponjaj

Numers de telar

Desmontar , favar y monkar roddlos con esponjas

Limpiar las bases, cuerpa ¥ piso del t=lar.
Limpiezs de cuslquisr sl=mento externo del conjunte o= transmisicn |Fifores y cag=na).
Quittar los hilos snredsdos =n los sjes e anciaje de los rodillos (EXtremaos o puntas de los

Fecha y haora

rodilles)
Nombres del equipo d= trabajo: . ! .
O Limpiezs de chsvetss |Quitar hilos snredsoos)
O Liripisr s pists o= tefar. Sin osjsr resicuos de cusiquisr slEmeanto ssbErno 8 Ssts,
O Limpiar caslquier sl=mento externo al rodille jaladar y & los abridores
O kiortej= de Ias bobires de urdido y trams [Segin =1 procedimients de Remet=doras)
O Remulsr b= cslibracidn =l brazo y dedo de insarcidn de s Isnzsders, indicado an =]
AMNTERIOR LCTUAL . . .
*Procedimiento Plan 52%, caprbulo 3, apartado 3.5,
ITER DESCRIPCIOMN ITER DESCRIPCIOMN O Chequed sEmersl CON MESpEcto @ B passds o= ks hilos.

Chegquesr fas condicionss oe componantss slectrdnicos (SEnsores y conadionss).

Tomar kzs medidas requersdas [Mantensmisrtos). =n caso gue los compansntes electranscos
pres=ntes problemas

Detenar la msquing. - -
Chequeno de ia rona d= bobinado [Rolo de bobiredo].

Chequeo semneral del telar.

Wardicer gue los componeanbes pe oS [Karex.,

. un nuevo montage del rollc. sean los corn
Coriar la mangs, 60 cm. Por encms del arc - - ) -

disme=tros de l=s pinas y un correcss cerntrado, comn respacto sl =je].
Desmortar lanzaceras., B

werficar gue Ia tels & tejer, cumpls oon los requenimientos del progucto planificacdo [Anchao v

Suarcar k=3 bobinas e trama (Ko me riss con la= de urddo)

caracteristicns especisies).

Limpiezs ¥ cheques de Ianzsderas (Ruedas, bases, resorhe del freno, cambio de frera)

Simlguns IsnTsdera e SnOUEntra en malas cordiciones, requeric asist=ncia de -
Comentarios:

mart=nimizntc

Sacar y almacenarias bokinas de urdida =m bins o Twndas.

Sacar la W 2y el buje c= los paorta filetas. | 1 =ra vez)

Desmontar todes las porta fletas ¢ limpiarias con agua. | 1 era wez )

Limpiar los porte fieias

Reparar los ports filetas en mal est=da
Limpiar los =jes 0e las porta bobinas |Quitar 21 pohvo = hiles].

Chequesr =1 &ngulc de las bases (30%). con respecto 2l giso

KiortEs la ports filetas com las winchas por SeEntro del conc

Chaquesr &l ajuste ge k25 bases de I65 ports filetss [Det=n e5tar sjustades, pEro girsr
arsmente |

Cokocer el comnd y asegumario &l eje con sw respectiso buje plastioo.

Soltar las tapas, paras el desmontaje de las bandas ¥ rodillos

Limpiar las bandas. 5 es necesario, limpiarias con alicoho

Fig. 38. Hoja de Check list “PLAN 52”

Mombra y firma de |la persona que lleno este formulario
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9. MEDIDAS PREVENTIVAS EN EL AREA DE TRABAJO

e Prohibido ingresar en el telar, extremidades superiores e inferiores del cuerpo cuando la
maquina esta funcionando.

e Para el paro de maquina se debe utilizar el boton de stop de la misma.

¢ No escupir en la zona laboral.

e Si presenta sintomas respiratorios se debera trabajar con la mascarilla puesta
obligatoriamente.

¢ No ingresar ningun tipo de alimento o medicamento al area de trabajo.

e No se autoriza el ingreso de envases plasticos de un solo uso a la zona de trabajo (botellas
plasticas, bolsas, envolturas, etc.)

e Prohibido el ingreso o uso de celulares, audifonos, relojes, joyeria 0 accesorios al area de
trabajo.

e Trabajar con las manos limpias para manipular las bobinas de hilo y tela tejida.

e Uso obligatorio de cofia de trabajo. Todo cabello debe estar dentro de la cofia.

¢ Prohibido el uso de cuchillas sueltas y no autorizadas.

e Uso obligatorio de mascarilla en caso de presentar bello facial largo.

10. CONTROL DE CAMBIOS

CAMBIO SECCION DEL AUTORIZADO
HOJA CONCEPTO FECHA
No. DOCUMENTO POR
1 TODO TODO | Creacién de documento GP 2015
Actualizacién general del DICIEMBRE
2 TODO TOO JSSA
instructivo 2024
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Anexo 2. Instructivo para marcacion de defectos en la tela.

INSTRUCTIVO PARA MARCACION DE DEFECTOS EN LA TELA

1. OBJETIVO

Describir las actividades que se realiza en la marcacion de defectos en la tela.

2. ALCANCE
Especificar el procedimiento para marcacion de defectos en la tela, para el personal de

tejeduria.

3. DEFINICIONES Y VOCABULARIO:

e BOBINAS: Son los hilos que salen de Extrusion listos para su utilizacion en telares.

e CINTA: Hilo.

e DESHILACHADO: Es cuando la cinta tiene rose con cualquier parte del telar,
provocando que este se divida en fibras.

e FILETAS /PORTA URDIEMBRE: Estructuras metalicas disefiadas para la correcta
ubicacion de las cintas en el urdido.

e LANZADERAS: Partes moviles del telar donde se ubican las tramas.

e PEINAR: Accion de cortar los nudos o hilos sueltos con el fin de dejar lisa la tela.

e TELA PELUDA: Es cuando la tela tiene hilos salientes como especie de barba, esto
es provocado por falta de lubricacion.

e TRAMA: Son las cintas tejidas horizontalmente en la tela.

e URDIDO: Son las cintas tejidas verticalmente.
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4. RESPONSABLES:

e Operador de Telar.
e Auxiliar de Telar.
e Remetedores de Telar.

e Supervisor de Tejeduria.

5. REFERENCIAS:

Plan de Calidad de Tejeduria.

6. ELEMENTOS NECESARIOS:

o Tijera: utilizar para cortar los excedentes de hilo en los nudos.

e Pasador: utilizar para pasar el hilo por las filetas.

e Marcador: utilizar para la marcacion de alguna falla en la tela tejida.

e Flexémetro: utilizar para el control de calidad y medir el ancho de la tela:

e Esfero: necesario a la hora de llenar los registros pertinentes.

e Waype: util para el orden y limpieza del telar.

J

{

Fig. 1. Elementos necesarios

S
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7. DESCRIPCION
Las fallas son generadas voluntaria e involuntariamente:
» Fallas voluntarias: Son todas aquellas en las que los operadores, tienen el

conocimiento que si no corrigen el problema, este generara una falla en la tela.

+ Fallas involuntarias: Son todas aquellas que durante el proceso de tejido, se presentan,

sea esta falla de la maquina o de dispositivos de control como son los sensores.

En caso de detectar la falla lo que el operador debe realizar inmediatamente es marcarla,
para que en los siguientes procesos la puedan visualizar y a su vez retirarla del producto

bueno.

7.1 Falla de urdido

7.1.1Una a falla comun de urdido es cuando se termina una bobina de urdido y esta no
es detectada por el operador para el reemplazo oportuno, este inconveniente genera
falla de hilos dobles (Fig. 2).

BOBINA DE URDIDO A PUNTO
DE TERMINARSE

Fig. 2. Bobina terminandose, hilo doble.
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7.1.2 Cuando el nudo de esta unién es muy grueso se atrapa en el peine, provocando rotura
del hilo (Fig. 3).

NUDO ATRAPADO EN
EL PEINE DEL TELAR

g
L ol

Fig. 3. Nudo atrapado en el peine.

7.1.3 Se genera fallas en algunas ocasiones al cambiar la bobina de trama, esto sucede
cuando se hace el nudo para la unién de la nueva bobina con el hilo que se encuentra
enhebrado, debido a que el nudo es muy grueso o se deja con colas, (EL NUDO DE
TRAMA DEBE SER IGUAL AL NUDO DE URDIDO). Estas impiden el paso del dedo

de insercion correctamente provocando roturas de urdido (Fig. 4).

7 ) N S
— \ \ N .
’ \ A \,_ N\ . N\
Vi (/i \ N 8
/ § | \ \
\ \ N\
|
4 /| |

Fig. 4. Falla por cambio de bobina.
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7.1.4 Otra falla comun es cuando no se pasa el hilo de urdido, por la pesa correspondiente,
este provoca que el hilo se suelte, sin tener el peso adecuado para compensar por
falta de tension (Fig. 5). En los telares Fx si el hilo se rompe, el compensador por
donde pasa el mismo se desnivela lo cual es detectado por el sensor e informa en la
pantalla del telar (Fig. 6), de igual manera se debe revisar que todos los

compensadores estén alineados en la misma direccion (Fig. 7).

HILO DE URDIDO SIN HILO DE URDIDO CON
PESA INCORRECTO PESA CORRECTO

Fig. 5. Hilo de urdido con pesa en telares.

COMPENSADOR DETECTADO

Fig. 6. Deteccion de compensador desnivelado.
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T - r

— - e | |
g COMPENSADOR DESALINEADO COMPENSADORES ALINEADOS ,".

7

1

Fig. 7. Alineacién correcta en telares Fx.

7.1.5Cuando la chaveta (compensador para urdido), no tiene el resorte y se corta o se
suelta, el hilo de urdido, el sensor de urdido no detecta este defecto, provocando la
falla (Fig. 8).

CHAVETA SIN
RESORTE Y POSICION

‘ ' '."O‘I‘l ‘l“l ‘rl.i"\_\‘
!

W

Fig. 8. Chaveta en 6ptimas condiciones.

7.1.6 Cuando la chaveta tiene el objetillo desgastado provoca que el hilo de urdido se
deshilache o fibrilice, este cuando entra en el paso de las lanzaderas arrastra las

hilachas rompiendo varios hilos de urdido (Fig. 9).



AREA DE TELARES Elaboré: ET Cadigo: IT-TEJ-055-2

. Aprobé: GP Version: 2
.‘ PLASTICSACS INSTRUCTIVO PARA MARCACION

DE DEFECTOS EN LA TELA Fecha: 2024-12-13 121 de 140

Fig. 9. Falla por objetillo desgastado.

7.1.7 Se genera falla y desgaste de la faja cuando al peinarlo no esta en la direccion
paralela la chaveta con la faja, en ocasiones esto provoca deshilachado (Fig.
10).

CHAVETAS Y FAJAS NO SE ’ CHAVETAS Y FAJAS SE
ENCUENTRAN EN LiNEA. ENCUENTRAN EN LiNEA.
INCORRECTO CORRECTO

Fig. 10. Alineacién correcta de chavetas y fajas.
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7.1.8 Se genera fallas cuando al pasar los hilos desde las fajas al aro, se pasan dos
o mas hilos por el mismo espacio del peine. Esto provoca deshilachado (Fig.
11).

PASO DE 2 HILOS POR EL ' SE PRODUCE DESHILACHA
MISMO ESPACIO DEL PEINE | | MIENTO DEL HIL

il

Fig. 11. Falla por pasar 2 hilos en el peine.

7.1.9 Se genera fallas, cuando operacionalmente cruzan los hilos de urdido,
provocando hilacha miento que generalmente provoca que las ruedas de

lanzadera arrastren la hilacha y reviente el telar (Fig. 12).
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Fig. 12. Telar reventado por malas practicas.

7.2 Fallas de trama

7.2.1 Se genera fallas de tramas, si al cambio de estas no se cumple con el procedimiento
del instructivo de cambio de tramas. (VER INSTRUCTIVO DE CAMBIO DE
TRAMA)
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7.2.2 Silos nudos no son cortados como corresponde (Fig. 13)

Fig. 13. Falla provocada por no cortar bien los nudos.

FORMA INCORRECTA DE
CORTAR EL NUDO

Fig. 14. Forma correcta de cortar nudos.

7.2.4 Sila densidad reticular de trama DRT, no es la correcta, de acuerdo al ancho de la

cinta. (ocasionalmente es provocada por el telar pero la mayoria de las veces es

7.2.3 Laforma correcta de cortar los nudos de las fallas es con tijeras y no tirando estos
nudos (Fig. 14).
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provocada por el operador) (Fig. 15), se debe revisar que el telar no tenga un
rendimiento menor a 85%, caso contrario esto indica que tiene una posible falla
(Fig. 16).

DENSIDAD DE TRAMA

METROS
PRODUCIDO

PIXELES
PROGRAMADOS
POR MINUTOS

(VELOCIDAD)

PIXELES POR
MINUTO REALES

Fig. 15. Especificaciones de densidad reticular de trama.

NO MENOR AL

LO OPTIMO
MAVOR A 0N 9

197 min| I
176 min|:

Fig. 16. Indicacién de rendimiento de telar.

Nota:

* Prohibido manipular la Densidad de trama.
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* Asegurarse que los parametros de densidad y numero de inserciones sean el

mismo de la que se encuentran detalladas en la Hoja de caracteristicas.

7.2.5 Si el color o el tono de las cintas no es el correcto y queda una o mas tramas

distintas al resto, este defecto debe ser detectado y corregido por el operador (Fig.

17).

Fig. 17. Tono adecuado para produccion.

7.2.6 Si se termina el hilo de la bobina de trama y este no es detectado por el sensor de
fin de trama, se debe a que no esta conectado o bien regulado, al presentarse esta

situacion se debe comunicar inmediatamente al supervisor, para su correccion o

generar el ticket para que mantenimiento eléctrico se encargue (Fig. 18).
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LED PALPITA CUANDO LA

Fig. 18. Detecciéon de LED por bobina sin hilo.

7.2.7 Sise corta un hilo de trama y este no es detectado por el sensor de rotura de trama,
se debe a que no esta conectado o que el resorte que retrae el dedo de insercion
se encuentra en mal estado, al presentarse esta situacion se debe comunicar

inmediatamente al supervisor, para su correccion (Fig. 19).

~ s‘ SE PRENDE EL LED CUANDO
SE ROMPE EL HILO

Fig. 18. Deteccién de LED por hilo roto.
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7.2.8 En el momento de cambiar una trama, debemos tener en cuenta que se debe

realizar el nudo correctamente, es decir, no se debe dejar el nudo grueso o con

Fig. 20. Nudo incorrecto.

7.2.9 Cuando las ruedas de deslizamientos de las lanzaderas se encuentran muy
apretadas el hilo empieza a romperse o fibrilarce, provocando paradas en el telar y
fallos excesivos en la tela, la forma de identificar que el ajuste de las ruedas es el

correcto es cuando el hilo pasa por la rueda de la lanzadera sin romperse (Fig. 21),

NO APRETAR LAS RUEDAS AJUSTE.
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<o ¢
“» S . ’

RUEDAS DE DESLIZAMIENTO [ S s

Fig. 21. Ruedas de deslizamiento.

7.2.10 Existen defectos por falta de lubricacién, cuando el telar presenta problemas de
deshilachamiento o tela peluda (Fig. 22), la presencia de tela peluda en la estructura
de la tela es un indicador de la falta de lubricacion del telar la misma que se debe
realizar obligatoriamente sobre la felpa de lubricacién (Fig. 23), prohibido echar
silicon o aceite en ninguna otra parte del telar debido a que provoca contaminacion

de carbonato dentro de la pista, solamente en la felpa de lubricacion (Fig. 24).
A | TELA PELUDA -

Fig. 22. Tela peluda.
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LR ~

Lubricacion sobre la felpa

=1y 9
. \ £

Fig. 23. Lubricacion de felpa.

B L)
Prohibido echar lubricante en otra parte
il que no sea la felpa

Fig. 24. Prohibido echar lubricante en otra parte del telar.

7.3 Marcacion y corte de nudos
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7.3.1 Alrealizar un cambio de trama o de urdido se genera un nudo, este debe ser cortado
(tijera) y marcado (marcador permanente color de acuerdo al turno). La marcacion
de esta falla debe ser siempre en forma horizontal sobre el dafio, nunca antes o

después y esta debe ser visible por las dos caras (Fig. 25).

MARCACION CORRECTA
SOBRE EL DARO

-

mmwn«//y)r ayy

Fig. 25. Forma correcta de marcacion sobre el dario.

7.3.2 La marcacion de las fallas debe ser de acuerdo al tipo de dafo, si es menor a 10
cm una linea que cubra las dos caras sobre el dafio y si es mayor a 10 cm una

linea sobre el inicio y el final del dano también cubriendo las dos caras (Fig. 26).

e s

o

MARCACION INCORRECTA | MARCACION CORRECTA DARNO
T MAYOR DE 10 CM

Fig. 26. Forma correcta de marcacion a distancia del dafio.

Si se cumple con todos los requerimientos, obtendremos una mejor calidad del proceso

con una disminucion considerable en el fuera de especificacion de tejeduria.
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8. CONTROL DE CAMBIOS
Ejemplo de hoja de CHECKLIST “CAMBIO DE PRODCUTO?” (Fig. 27).

¥ PLASTICSACS

CHECKLIST “CAMEBIC DE PRODUWCTO™

Murmern de telar:

Fechs y hora de inicio:

Fecha y hora de $&rmina:

Mombres del eguipo de trabajo:

ANTERIOR ACTUAL

ITEmM DESCRIPCION ITEM DE SCRIPCIMN

oooo 0o O Doooao

Hoja de "*Pedido de cambio del telar”.

Asignacidon del telar (Jefe).

Hoja de "Caracteristicas del producio a tejer”

“earificacion del aro.

YWarificacion del tipo ¥y cantidades da bobinas (hoja de "Caracieristicas
del producto a tajer”.

Reguerir al operador del montacargas el hilo necesitado (Cantidad y
caracteristica’).
Se desmmonian
necesario, o s& retiran las sobrantes.

Ejecucidn del peinado toizl o parcial del telar.

Se montan las nuewvas bobinas a los porta filetas.

Fasar los hilos por las guias metalicas.

Pasar los hilos por los tres peines vy luego posicionar los peines.

las bobimas (& cambiar) de las porta filetas =i

0O 0O Oopooo 0O oOoOOo O

ARO:
DEMNS TRAMA

Chequesar la cormacia trayeciora del hilo, a traves de los rodillos
[(Segdn ] Procaedimisnio de ambio de producto”™, capitulo ).
Cormrecto enhebrado a través de las guias del ielar.

Distribucion equitativa dzl hilo. a frawvas de las chaveias

“Warificar gue chawveizss cormespondan =l tipo de maguina (chavetas
starlimger, yong mimg )

Correcto enhebrado del hilo, 8 frawvées de las bandas [El hilo debe

formar una limea recis entra la chawveta y =l ojo guia de |la banda].

Comects posicion del hilo, & través del peine de la pista.

Colocar las pasas (Una por hilo), entre las guias metalicas.

Cortar la mangs de tela.

Realizar los nudos de sujecion de los hilos 2 la mangs de tela.

y calibracion {Sagdn
Procedimisnto de "Cambic de producio”™. capiiule 2. apartado 2.1

Ajuste =2 |las |lanzsderas aen frenos =l

Verificacidn de las condiciones de la tela y de las condiciones
operacionales del telar.
Aprobscicn de asmangue del telar, por parte del depariamento de

confrol de calidad ywo produccion.
AMCHCO REAL
VELO-CIDAE D

FREMOS

CESPERDICIC:

Comentarios:

Slaborado Revisado Aprobado

Fig. 27. Checklist “Cambio de Producto”.
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9. MEDIDAS PREVENTIVAS EN EL AREA DE TRABAJO
Prohibido ingresar en el telar, extremidades superiores e inferiores del
cuerpo cuando la maquina esta funcionando.

Para el paro de maquina se debe utilizar el botdn de stop de la misma.
No escupir en la zona laboral.

Si presenta sintomas respiratorios se debera trabajar con la mascarilla
puesta obligatoriamente.

No ingresar ningun tipo de alimento o medicamento al area de trabajo.
No se autoriza el ingreso de envases plasticos de un solo uso a la zona
de trabajo (botellas plasticas, bolsas, envolturas, etc.)

Prohibido el ingreso o uso de celulares, audifonos, relojes, joyeria o
accesorios al area de trabajo.

Trabajar con las manos limpias para manipular las bobinas de hilo y tela
tejida.

Uso obligatorio de cofia de trabajo. Todo cabello debe estar dentro de la
cofia.

Prohibido el uso de cuchillas sueltas y no autorizadas.

Uso obligatorio de mascarilla en caso de presentar bello facial largo.

Elaboré: ET Caodigo: IT-TEJ-
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10. CONTROL DE CAMBIOS
CAMBIO SECCION DEL AUTORIZADO
HOJA CONCEPTO FECHA
No. DOCUMENTO POR
1 TODO TODO | Creacion de documento GP 2015
Actualizacion de
descripcion del instructivo
con nuevos controles.
. DICIEMBRE
3 SECCION: 6,7y 9 | TODO | Incorporacion de la JSSA 2024
seccion 9.
Actualizacion de formatos
de control interno.




Anexo 3. Cantidad de sacos producidos por el area, periodo 2023.

PLASTICSACKS

Ingreso Ingreso

Sacos E.E. | Sacos E.E.
FECHA AA MM DD
Impresos Blanco

Total Total

31/01/2023 | 2023 01 31 285,326 194,489 404,598 | 13,586,692

28/02/2023 | 2023 02 28 330,386 173,650 451,194 | 12,463,683

31/03/2023 | 2023 03 31 401,349 80,373 424,903 | 14,542,569

30/04/2023 | 2023 04 30 421,639 108,603 530,242 | 13,275,909

31/05/2023 | 2023 05 31 359,504 140,811 427,315 | 14,832,128

30/06/2023 | 2023 06 30 418,256 91,624 448,809 | 13,517,674

31/07/2023 | 2023 07 31 436,472 37,360 456,136 | 14,143,780

31/08/2023 | 2023 08 31 382,541 87,227 392,662 | 14,072,769

30/09/2023 | 2023 09 30 462,027 38,675 438,202 | 12,243,860

31/10/2023 | 2023 10 31 375,710 104,388 458,414 | 13,752,747

30/11/2023 | 2023 11 30 469,545 31,482 468,298 | 13,232,001

27/12/2023 | 2023 12 27 467,185 72,950 467,185 | 12,209,899
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Anexo 5. Registro capacitacion mes Febrero.
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Anexo 6. Registro de capacitacion mes Marzo.
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Anexo 7. Aprobacion abstract por departamento de idiomas.

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTY OF ENGINEERING

Industrial Engineering

AUTHOR: TIERRA ZAPATA ELVIS JOSUE

TUTOR: MG. ESPEJO VINAN HERMAN FABRICIO

THEME

OPTIMIZATION OF THE PRODUCTION PROCESS IN THE CUTTING AND PACHKAGING
AREA 1N A COMPANY THAT PRODUCES POLYPROPYLENE BAGS.

ABSTRACT

The purpose of this Cumicular Integration Project was to optimize the production process for
cutting and packing polypropylene bags at the company Plasticsacks, due to the sustained
increase in out-of-specification products, which led to reprocessing, economic losses, and a
decrease in final quality. Faced with this problem, the main objective was to implement an
action plan based on the PHVA cycle operating model, integrating ADKAR. This enabled
structured, human-centered change management across five phases: awareness, desire,
knowledge, skill, and reinforcement The methodology used was guantitative with a non-
experimental design and a proactive approach. Analytical tools such as Pareio charts, [shikawa
diagrams, and cause-and-effect matrices were applied to identify that most defects oniginated in
the weaving process, primarily due to a lack of preventive maintenance amd limited staff
technical training. The action plan included practical training, adjustments io the maintenance
plans (Plan 52), and reinforcement of best practices. Significant results were achieved: the
defect rate decreased from 7.15% fo 6.00%, and waste was reduced by $40,834.31 in just three
months. The proposal proved effective and economically viable, confiming that strategic
change, when managed with a8 human and technical approach, can generate sustainable
improvements in productivity, quality, amd operational efficiency, greater commitment from
operational staff, and an improvement in the area's quality indicators. It is recommended that
the ADKAR model be implemented in other areas of the plant and that the continuous
improvemnent approach be strengthened fo maintain the gains achieved.

Adkar, Continuous [Improvement, PHVA Model, Production Process,

K s Polypropylene Bags.
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