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Resumen Ejecutivo
TEMA: MEJORA DEL PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD EN EL AREA DE
TEJEDURIA PARA LA REDUCCION DE DEFECTOS EN TEJIDOS DE PUNTO Y
CONTROL DE RENDIMIENTOS (m/kg), EN UNA EMPRESA TEXTIL

El presente estudio se enfoca en el andlisis de defectos de tejido y rendimientos m/kg en el
proceso de tejeduria en una empresa textil, con el propdsito de mejorar el proceso de control de
calidad mediante la aplicacion de herramientas de Ingenieria Industrial. La metodologia
utilizada contiene un enfoque cualitativo y cuantitativo, para ello se aplic6 un diagrama SIPOC
en el levantamiento del proceso, se realizd un analisis de la problematica con Ishikawua y
complementado con el diagrama de Pareto para la evaluacion de los defectos mas recurrentes
en el tejido de punto corresponden a orificios, fallas de aguja y caida de tejido, concentrando la
mayoria de las no conformidades y herramientas financieras como el VAN y el TIR para evaluar
la viabilidad de la propuesta. Los principales resultados evidenciaron variaciones significativas
en el rendimiento (m/kg), lo que justifica la necesidad de acciones correctivas. La propuesta
elaborada incluye procedimientos operativos estandarizados, instructivos y registros que
permitirdn estandarizar el proceso de tejeduria y establecer controles de calidad en puntos
criticos del proceso y un redisefio organizacional para fortalecer la supervision y el seguimiento.
Finalmente, la conclusion principal establece que la implementacion de estas mejoras no solo
contribuira a reducir defectos y optimizar los rendimientos, sino también generard beneficios
economicos sustentables para la empresa, validando asi su pertinencia mediante indicadores

financieros soélidos.

Palabras clave: Calidad, mejora continua, productividad, rendimiento, tejeduria.
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Abstract

IMPROVING THE QUALITY CONTROL PROCESS IN WEAVING TO REDUCE
DEFECTS IN KNITTED FABRICS AND CONTROL YIELD (m/kg) IN A TEXTILE
COMPANY

This study focuses on analyzing fabric defects and m/kg yields in the weaving process of a
textile company to improve the quality control process through the application of Industrial
Engineering tools. The methodology used contains a qualitative and quantitative approach, for
which a SIPOC diagram was applied to the process survey, an analysis of the problem with
Ishikawua was carried out and complemented with the Pareto chart for the evaluation of the
most recurrent defects in knitted fabric corresponding to holes, needle failures and fabric drop,
concentrating the majority of nonconformities and financial tools such as NPV and IRR to
evaluate the viability of the proposal. The main results revealed significant variations in yield
(m/kg), justifying the need for corrective action. The proposal includes standardized operating
procedures, instructions, and records that will enable the standardization of the weaving process
and establish quality controls at critical points, as well as an organizational redesign to enhance
supervision and monitoring. Ultimately, the main conclusion is that implementing these
improvements will not only reduce defects and optimize yields but also generate sustainable
economic benefits for the company, thereby validating their relevance through solid financial

indicators.

Keywords: Quality, Continuous Improvement, Productivity, Performance, Weaving
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Capitulo 1
Introduccion

La industria textil es un sector que tradicionalmente ha sido uno de los pilares del
desarrollo econémico mundial, dado su impacto en la economia secundaria y su capacidad para
generar empleos dentro de un pais en vias de desarrollo. Ademas, es entendida como una fusion
de arte, ciencia y negocio, de manera que, la industria textil transforma fibras naturales y
sintéticas en productos que consumimos a diario. No obstante, en un entorno de creciente
globalizacion, las empresas del rubro se ven obligadas a mantener estandares de calidad cada
vez mas establecidos para competir en el exigente mercado internacional (Lecca, 2023).

De acuerdo con Gonzalez y Gallardo (2019), la industria textil se ha transformado y
tecnificado de forma vertiginosa de adentrarse al mercado, contribuyendo con ello a mejorar su
nivel de produccion. La industria textil se basa en una diversidad de procesos logisticos de gran
riego (produccion, transporte) y normativas a medida, que junto a cadenas de produccion y
externalizaciones a gran escala conforman parte del engranaje textil. Por lo tanto, desde la
perspectiva de la globalizacion textil se ha determinado lo siguiente:

Se estima que, desde 2006, el valor de las exportaciones a nivel mundial en referencia

a las mercancias ha incrementado aproximadamente un 32%, alcanzando un volumen

de 16 billones de dolares. En 2016, el 5 % de esto hace referencia a prendas de vestir y

textiles. La actividad comercial de productos agropecuarios, manufacturas y mercancias

es la que mas se ha incrementado con el aumento del 67% y el 37% respectivamente.

En lo que corresponde al sector textil china continuia representando el pais con mayor

exportacion de textiles siendo responsable del 37% de las exportaciones a nivel global;

asi la siguiente lista corresponde a los 10 paises principales que exportan textiles en

millones de délares: China 106; Unién Europea (28) 65; India 16; Estados Unidos 13;

Turquia 11; Republica de Corea 10; Pakistan 9; Taipéi Chino 9; Hong Kong 8 y Viet



Nam 7. Cabe mencionar que, la industria textil, junto con la confeccion, el cuero y el
calzado, es una de las industrias geograficamente divididas con produccion y mercado
en rapida transformaciéon, que ofrece millones de trabajos en todo el mundo,
especialmente para mujeres jovenes, demostrando su relevancia globalmente como un

pilar del comercio y de la economia mundial (p. 1-3). Como se muestra en la Figura 1.
Figura 1

Grdfica de participacion en exportaciones textiles mundiales
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Nota. Tomado de Gonzalez y Gallardo (2019). Elaborado por el investigador, 2025.

En cuanto al contexto ecuatoriano, la industria textil representa un sector estratégico
que agrega valor a la economia del pais. No obstante, las empresas textiles en Ecuador enfrentan
problemas idénticos a los de otros paises, particularmente en relacion con el control de calidad
en la tejeduria. Investigaciones realizadas en empresas textiles ecuatorianas, como la de
Sanchez (2020), sefiala que los sistemas de control inadecuados en la seccion de tejido, donde

no se mantiene supervision, conducen a una alta tasa de productos defectuosos y un uso

ineficiente de recursos, reduciendo asi la productividad.



La subdivision de tejeduria en la industria textil constituye una fase donde se elabora la
prenda a partir del hilo en forma de tejido textil, lo que plantea un foco critico de atencion por
mecanizacion, mano y materia prima (Blas & Chueca, 2024). En esta fase, un sistema de control
de calidad que esté bien administrado permite descubrir el momento adecuado de intervencion
para evitar anormalidades en los productos finales tales como la produccion de bucles, presencia
de orificios, cuadra del tejido, calculo de la densidad de puntos y variacion en el peso por
longitud. No olvidemos que de acuerdo con la investigacion de Bonilla et al. (2022), las prendas
de vestirse dividen en dos partidas 61 y 62, cabe mencionar que cuando se contrasta los afios
2000 2018 y 2019 se identifica que la partida 61 mantiene cambios del 6% en miles de dolares
estadounidenses y del 1, 06% toneladas métricas. Por su parte, la partida 62 evidencia
variaciones del 62,8% en miles de dolares estadounidenses y del 16,69% en toneladas métricas.

El control de los rendimientos en el area de tejeduria, expresados en metros por
kilogramo (m/kg), constituye un indicador técnico de gran relevancia que permite la evaluacion
de la eficiencia del proceso de conversion de la materia prima en tela. Esta caracteristica fisica
del tejido se relaciona estrechamente con el gramaje (g/m?) y refleja cuanta tela util se obtiene
por unidad de peso utilizado, siendo un pardmetro critico desde una perspectiva econdmica
como operativo. Un manejo ineficiente de este indicador implica un mayor consumo de materia
prima para alcanzar volumenes de produccion similares, incrementando los costos operativos y
reduciendo la competitividad de la empresa.

Antecedentes

INTELA-Industrial Textil Latinoamericana C. L empresa ecuatoriana fundada en 1990,
se ha posicionado como una empresa destacada en la fabricacion de articulos de punto en el
pais. Su filosofia de negocio consiste en la capitalizaciéon de oportunidades mediante la
produccion de textil de alta rotacion y con una capacidad de estructuracion productiva orientada

al cumplimiento de estandares de calidad, ademas de ofrecer productos de alta aceptacion,



incluyendo una amplia variedad de tejidos como la diversidad en colores, para la elaboracion
de ropa casual, uniforme y deportiva, entre otros. El compromiso principal de INTELA se basa
en ofrecer una atencion personalizada a sus clientes y maximizar la calidad de los productos
(INTELA, 2025). Sin embargo, en los ultimos afos la planta de tejidos se ha enfrentado a una
serie de problemas sostenidos que han deteriorado la calidad del producto, impactando tanto el
nivel de satisfaccion del cliente como los resultados de productividad interna. Esta situacion ha
generado la necesidad de poder determinar las verdaderas causas de los defectos y de
implementar un sistema de control mas efectivo que optimice el rendimiento de fabricacion de
tela.

Uno de los problemas mads criticos a resolver es la presencia de defectos en el tejido de
punto como: falla de aguja, caida de tejidos, huecos, manchas de aceite y falta de homogeneidad
en la densidad de los tejidos que predominan. Defectos de este tipo se causan en gran parte por
la falta de consistencia en la calidad de la materia prima, problemas con el ajuste mecéanico de
las maquinas circulares, la estandarizacion de las condiciones operativas y los ciclos de trabajo,
asi como los errores y decisiones humanas que se toman en la puesta en marcha y durante la
operatividad de las maquinas. Ademas, la falta de protocolos rigurosos de inspeccion ya sea
durante el proceso o de una vez del tejido terminado, ha dado lugar a pocas variaciones
controladas que afectan de manera negativa a los productos terminados, lo que limita la
competitividad de la compaifiia en un mercado cada vez mas desafiante.

Estos problemas de calidad, para la compafiia, no solo impacta el costo de produccion,
sino también la planificacion eficiente de recursos. De igual forma, factores como el desgaste
del equipo, el mantenimiento preventivo inadecuado y los estandares variables de formacion
del personal operativo tienen un efecto directo en estos resultados, a pesar de que hay algunas

iniciativas por parte del area de produccidon para monitorear estos factores, hasta el dia de hoy



no ha habido una metodologia integral para el andlisis y control que permita una mejora
continua.

Cabe mencionar que, la falta de estandarizacion en las técnicas utilizadas para los
controles de calidad ha limitado la capacidad de respuesta del negocio a las quejas de los
clientes, asi como el impacto en las pérdidas de produccion. Asimismo, la falta de un sistema
de control de calidad definible en la etapa de tejido ha llevado a retrabajos, tiempos muertos,
desperdicio de material y un considerable descenso en la eficiencia del proceso. Por ende, se
necesita desarrollar una propuesta de construccion especifica que, basada en la evaluacion
actual, defina metas claras y acciones concretas dirigidas al monitoreo y control de los defectos
de produccion identificados, al tiempo que se mejora la eficiencia productiva.

Motivado por dicha realidad, la investigacion que se presenta a continuacion pretende
ofrecer una respuesta mas elaborada mediante la creacion de una propuesta de control de calidad
especificamente disefiada para el proceso de tejeduria de tejidos de punto. El planteamiento esta
fundamentado en la Ciencia de la Ingenieria Industrial, técnicas de control estadistico de
procesos (SPC) y metodologias de mejora continua, con la finalidad de crear un modelo que
pueda aplicarse y replicarse en otras situaciones similares. Asi, se espera que el estudio ayude
al consolidado operativo de la Industria Textil Latinoamericana y, a su vez, en el desarrollo de
alternativas cientificas en el sector textil nacional.

En este contexto, la presente investigacion se justifica al proponer una metodologia
orientada a optimizar el control de calidad en la tejeduria, contribuyendo no solo a la reduccion
de desperdicios y defectos en los tejidos de punto, sino también al fortalecimiento de los
estandares de calidad que demanda el mercado nacional e internacional.

Justificacion
La tejeduria o texturizacion es una de las etapas mas criticas en la cadena de valor textil,

ya que transforma la materia prima en tejido, que es el insumo principal para procesos



posteriores. La calidad del tejido producido en esta etapa tiene un impacto en el producto final,
la satisfaccion del cliente y la reputacion general de la empresa. Este estudio se vuelve
importante al abordar sistematicamente los problemas que afectan esta calidad, fomentando
un enfoque técnico dirigido a reducir el error humano, mejorar la precision operativa y aumentar
los estandares de produccion de manera equilibrada y sostenible.

El impacto de este estudio se proyecta tanto a nivel interno como externo de la
organizacion. A nivel interno, resulta en la mejora de métricas de eficiencia, como la cantidad
de materias primas utilizadas, el nivel de retrabajo y el tiempo dedicado a la produccion.
Externamente, la empresa fortalecerd su posicion en mercados mds exigentes al mejorar la
calidad de los tejidos de punto y los rendimientos, proporcionando asi una ventaja competitiva
basada en la excelencia operativa. Ademas, la reduccion de desechos y defectos apoya
indirectamente practicas de produccion basadas en la sostenibilidad y en acciones responsables
con el medio ambiente.

La utilidad de esta propuesta radica en su caracter metodoldgico y su aplicacion
practica. El modelo diseniado podra ser replicado y adaptado a otros contextos dentro del sector
textil, ofreciendo una herramienta técnica que permite diagnosticar fallas, establecer puntos
criticos de control y mejorar el rendimiento operativo en la etapa de tejeduria. Asimismo, el
estudio proporciona una base para estudios futuros relacionadas con la eficiencia de procesos
productivos en industrias similares, fortaleciendo el vinculo entre la teoria y la practica dentro
de la ingenieria industrial.

Los principales beneficiarios de esta investigacion son los responsables operativos y
técnicos de la Industria Textil Latinoamericana, ya que contaran con una guia sistematica para
fortalecer el control de calidad en tejeduria. Asimismo, los directivos de la empresa obtendran
informacion clave para la toma de decisiones estratégicas, al disponer de indicadores mas

confiables y procesos mas eficientes. De manera indirecta, los consumidores finales también se



benefician al recibir productos con mayores estandares de calidad, al igual que el sector textil
nacional, al contar con propuestas que contribuyen al fortalecimiento técnico de sus procesos
productivos.

La propuesta planteada es factible desde el punto de vista técnico, econémico y
operativo, ya que se basa en el uso de herramientas de ingenieria industrial ampliamente
conocidas, validadas y aplicables sin necesidad de inversiones excesivas. Ademads, se cuenta
con el respaldo y disposicion de la Industria Textil Latinoamericana para suministrar
informacion relevante y participar en el analisis de sus procesos internos. Al tratarse de una
investigacion con enfoque metodologico y no experimental, se evita la necesidad de pruebas
piloto costosas, lo que refuerza aun mas su viabilidad dentro del marco de una tesis de maestria.
Objetivos
Objetivo general:

Mejorar el proceso de control de calidad en el area de tejeduria mediante la aplicacion
de herramientas de ingenieria industrial para la reduccion de defectos en el tejido de punto y
control de rendimientos (m/kg), en una empresa textil.

Objetivos especificos:
e Levantar el proceso de tejeduria mediante la herramienta SIPOC para el mejoramiento
del control del proceso.
e Analizar las principales causas de los defectos en los tejidos de punto y la variabilidad
en los rendimientos (m/kg) en el area de tejeduria, mediante el diagrama de Pareto.
e Disefiar una propuesta de mejora al proceso de tejeduria mediante procedimientos

operativos y organizacionales para el control de calidad de tela cruda.



Capitulo IT

Ingenieria de Proyecto

Diagnostico de la Situacion Actual de la Empresa
Como una de las empresas mas representativas de la industria ecuatoriana dedicada a la
fabricacion de tejidos de punto para el sector textil, INTELA - Industrial Textil Latinoamericana
Cia. Ltda. fue fundada en 1990. Su linea de produccion incluye fibras como poliéster 100%,
mezclas poliéster/algodon y tejidos con elastano. El proceso de tejeduria es una etapa clave en
la transformaciodn del hilo en tela tubular cruda, que posteriormente pasa al area de acabados.
La calidad del producto generado en esta etapa tiene un impacto directo en el desempefio y
apariencia del producto terminado, su modelo productivo se basa en un sistema de altas
rotaciones con una estructura flexible y orientada a lograr calidad y satisfaccion del cliente, sin
embargo, en la actualidad el proceso de tejeduria presenta deficiencias en dos aspectos
fundamentales que afectan significativamente la calidad del producto, la eficiencia de los
procesos y la posicion competitiva de la empresa en la industria textil nacional.
1. El control de calidad de los tejidos de punto producidos.
2. El monitoreo del rendimiento de produccién medido en metros por kilogramo (m/kg).
Ambos factores estan estrechamente relacionados con los estandares de calidad exigidos
por el cliente y los costos de produccion. Ver Tabla 1
Tabla 1

Macroproceso de tejeduria

Subproceso Entradas Actividades Clave Salidas Responsables
Recepcion y Conos de hilo Verificacion de tipo Hilo clasificado  Jefe de Bodega —
revision de (poliéster, y cantidad de hilo y almacenado Asistente de
insumos algodon, Revision visual de para produccién  verificar el hilo

mezclas), guias insumos
de produccion, Registro de entrada
registros de lote  en sistema




Alimentacion de
maquinas

Calibracion
técnica

Proceso de tejido
continuo

Inspecciéon  en
linea

Corte y
etiquetado

Inspeccion final

Registro de
producciéon
Almacenamiento
final

Hilo aprobado,
maquinas
circulares
disponibles

Parametros  de
fabricacion (tipo
de tela, densidad,
aguja, platina)

Maquina
calibrada, hilo en
alimentacion
continua

Tubo de
cruda

tela
saliendo
de la maquina

Tubo continuo
de tela terminada

Rollos de tela
etiquetados

Rollos
clasificados,
datos de peso

Rollos
aprobados

Montaje de conos en
alimentadores

Configuracion
inicial de la maquina
segin el tipo de

tejido
Ajuste de RPM,
tension del hilo,

calibre
Validacion técnica
Prueba de arranque
Tejido continuo sin
cortes
del

mecanico

Monitoreo
sistema
Sustitucion de hilo
al agotarse
Revision
rapida
Deteccion de motas,
agujas rotas,
tensiones andmalas

visual

Registro de fallos si
se detectan
Corte del tubo en

rollos estandar
Colocacion de
etiquetas: lote,
fecha, operario

Registro en sistema
Revision  detallada
con lamparas
Deteccion de fallas:
motas, huecos, hilos
rotos

Clasificacion  por
calidad: A,Bo C
Ingreso de datos en
sistema AS2
Calculo de
rendimiento (m/kg)

Transporte a bodega
Almacenamiento
segin lote y orden
de producciéon

Magquinas listas
para produccion

Maquina
calibrada con
especificaciones
del lote

Tubo de tela
generado en

forma continua

Tela pre
inspeccionada

Rollos listos para
inspeccion final

Rollos
clasificados y
aprobados 0
rechazados

Registro de
rendimiento
(m/kg),
trazabilidad del
lote

Tela cruda lista
para tintoreria

Operario de
maquina

Técnico textil —
Supervisor

Operario -
Supervisor de
linea

Inspector en linea

Auxiliar de
produccién

Revisador de tela
cruda

Supervisor de
tejeduria

Bodeguero




Nota. Se realiza una explicacion detallada del proceso de tejeduria. Elaborado por el
investigador, 2025.
Figura 2

Diagrama de flujo del proceso de tejido

SUPERVISOR DE TECNICO DE
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Inspeccion Control visual
visual en de los rollos
proceso el > de tela cruda
tejido (defectos y
rendimientos)
No Si
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técnico para e ales Entrega a
de acuerdo al
toma de < def | bodega la
medidas £ e;_to de tela cruda
. tejido
correctivas
\—p Fin

Nota. Con base en la observacion directa del proceso productivo en el area de tejeduria de

INTELA, Elaborado por el investigador, 2025.

Problemadtica ldentificada
En el area de fabricacion de tejido de punto se identifican como principales problemas los

defectos recurrentes del producto (falla de aguja, caidas de tejido, orificios y manchas de aceite

10



entre otros) y el control de rendimientos (m/kg) del tejido; las causas de estas no conformidades

se relacionan directamente con deficiencias en la gestion del proceso entre los cuales estan:

e Laausencia de procedimientos estandarizados para el control de calidad lo que limita la
uniformidad y rigurosidad en la ejecucion de controles, afectando la calidad del
producto final.

e La falta de un sistema formal y documentado de inspeccidon puesto que no se dispone
de un sistema estructurado de inspeccion en linea ni al cierre del rollo, lo que evidencia
la carencia de una inspeccidn sistematica que permita la deteccion temprana de no
conformidades.

e Lano codificacion de los defectos hace que no exista una clasificacion formal para los
defectos recurrentes y esto impide la recopilacion y andlisis cuantitativo de datos,
dificultando la priorizacioén y seguimiento de acciones correctivas.

e Lainspeccion visual subjetiva y no estandarizada hace que la dependencia exclusiva de
la experiencia individual del operario, sin el soporte de formatos homogéneos o listas
de verificacion, genera variabilidad en la identificacion de defectos y aumenta el riesgo
de omisiones.

e La carencia de retroalimentacion inmediata y la falta de mecanismos para comunicar
oportunamente las desviaciones detectadas retrasa la implementacion de acciones
correctivas, favoreciendo la repeticion de fallas y el deterioro de la calidad.

e La ausencia de un control sistematico de un indicador (KPI) en el area de tejeduria
impide detectar oportunamente desviaciones y corregir sus causas, lo que prolonga el
problema en el tiempo. Esta situacién representa no solo un sobrecosto interno, sino

también un riesgo en el cumplimiento de las expectativas del cliente.
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Figura 3

Espina de pescado en base a la problemdatica de los defectos de tejido de punto

Falta de procedimiento
operativo

Mantenimiento Falta de capacitacion
Deficiente
Ajustes incorrectos Sin protocolo de

retroalimentacion

Errores operativos

Control visual
limitado

Agujas desgastadas Limpieza ineficiente

DEFECTOS EN EL

TEJIDO DE PUNTO

Criterios distintos / Materia prima de Temperatura

entre turnos baja calidad inadecuada
Ausencia de medicion Variacion de titulo Humedad no
de tensiones de hilo controlada
Falta de registro de Hilo con empalmes Ventilacion
calibracién débiles insuficiente

Nota. Metodologia de analisis causa-efecto de Ishikawa, aplicada a los defectos recurrentes

identificados en INTELA, Elaborado por el investigador, 2025.

El diagrama de Ishikawa aplicado al area de tejeduria de punto en INTELA no solo
permite clasificar las causas de los defectos en seis categorias (maquina, mano de obra, método,
medicion, material y ambiente), sino también visualizar la interaccion entre ellas y su impacto

en la variabilidad de la produccion.

En la practica, este andlisis revela que los problemas de mayor incidencia estan
asociados a fallas técnicas de las maquinas y a deficiencias en el mantenimiento, lo que coincide
con los resultados obtenidos en el Pareto. Asimismo, la falta de estandarizacion en los métodos
y la capacitacion insuficiente del personal agravan la ocurrencia de defectos, considerando que
los operadores no cuentan con lineamientos claros ni herramientas de control adecuadas para

responder a los problemas en el momento en que se presentan.
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De este andlisis se desprende la necesidad de tomar decisiones estratégicas orientadas a
la estandarizacion y control del proceso. Es decir, implementar procedimientos de
mantenimiento preventivo mas rigurosos, fortalecer los programas de capacitacion técnica,
estandarizar formatos de control de calidad y asegurar la confiabilidad de los instrumentos de
medicion. Ademads, al reconocer que factores externos como la humedad y la temperatura
inciden en la estabilidad del tejido, resulta imprescindible incorporar mecanismos de monitoreo

ambiental.

En conjunto, estas decisiones derivadas del analisis causa-efecto permiten direccionar
la propuesta de mejora hacia un sistema integral que reduzca la incidencia de defectos, optimice
el rendimiento (m/kg) y garantice una produccion mas estable y competitiva, como se puede

observar en la Figura 3.

Tabla 2

Defectos encontrados en el proceso de tejeduria

Primer ene-25 feb-25 mar-25 abr-25 may-25 jun-25
Semestre
Num % Nam % Num % Num % Num % Num %
Rollos Rollos Rollos Rollos Rollos Rollos
Rollos 7917 91,74 9070 91,85 8729 90,69 9140 91,14 10993 90,16 9878 88,20
aprobados
Rollos 713 8,26 805 8,15 896 9,31 888 8,86 1200 9,84 1322 11,80
con
defecto
Total, 8630 100 9875 100 9625 100 10028 100 12193 100 11200 100
Producido

Nota. Registros del area de revision de calidad en INTELA, correspondientes al primer

semestre, Elaborado por el investigador, 2025.

Durante el periodo comprendido entre enero y junio de 2025, se implementd un sistema
de seguimiento de indicadores clave en el area de tejeduria, enfocado en evaluar el nivel de
calidad alcanzado y la frecuencia de los principales defectos detectados en el proceso

productivo. Los datos recopilados provienen de inspecciones realizadas en linea y al finalizar

13



cada rollo, permitiendo obtener una vision integral del desempefio del area, como se puede
observar en la Tabla 2.

Para la empresa se tiene como meta o un porcentaje de error que no supere el 5% por
cuanto conlleva a realizar actividades de reproceso y que va en desmedro de la calidad del
producto y econdémicamente representa en la utilidad para la empresa.

Tabla 3

Andlisis de los defectos en la elaboracion de rollos de tela detectados

Defectos ene-25 feb-25 mar-25 abr-25 may-25 jun-25 Total defectos
Orificios 285 322 358 355 480 529 2330
Falla de aguja 178 201 224 222 300 331 1456
Caida de tejido 107 121 134 133 180 198 874
Mapchas de 71 81 90 89 120 132 582
aceite
Doble hilo 50 56 63 62 84 93 408
Falla de licra 21 24 27 27 36 40 175
Total mes 713 805 896 888 1200 1322 5824

Nota. Registros del area de revision de calidad de INTELA, Elaborado por el investigador,
2025.

La tabla presenta un resumen detallado de la cantidad de defectos identificados durante
las inspecciones de calidad realizadas mensualmente en el area de tejeduria a lo largo del
periodo de andlisis. Esta informacion cuantitativa permite evaluar la incidencia y evolucion de
los distintos tipos de no conformidades presentes en el tejido crudo, como se puede observar en
la Tabla 3.

El diagrama de Pareto, denominado asi por Vilfredo Pareto, es un instrumento grafico
que posibilita el reconocimiento y clasificacion por orden de significancia en relacion con las
causas mas importantes que producen la mayor parte de defectos, se basa especificamente en el

Principio 80/20 el cual sostiene que el 80% de los inconvenientes son consecuencia del 20% de
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las causas. Es ampliamente utilizado en calidad, ingenieria industrial y gestion, por su capacidad
de analizar datos y enfocar acciones correctivas (Chavez y Becerra, 2024). En el caso de
defectos en tejeduria, su aplicacion permite visualizar cudles son los defectos mas relevantes,
facilitando decisiones a fin de optimizar los procesos y la calidad de los productos.

Figura 4

Grdfica de defectos de tejeduria

Diagrama de Pareto - Defectos en Tejeduria (ene-jun 2025)
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I . 10%
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Orificios Fallade aguja Caidade Manchasde Doble hilo Falla de licra
tejido aceite

mmm Total defectos  ==@=Porcentaje

Nota. Analisis de registros de inspeccion visual realizados en el area de tejeduria de INTELA,
Elaborado por el investigador, 2025.

El andlisis del diagrama de Pareto muestra que los defectos mas recurrentes
identificados en el proceso de tejeduria son los orificios, la falla de aguja y la caida de tejido,
concentrando aproximadamente el 80% del total de defectos detectados. Esta identificacion
permite priorizar las acciones de mejora en el 4rea de tejeduria, enfocando recursos y esfuerzos
en las causas que generan mayor impacto en la calidad del tejido crudo.

En consecuencia, se propone disefar planes de mantenimiento preventivo, ajustes en las

maquinas y capacitaciones especificas al personal para reducir significativamente estos
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defectos, optimizando la eficiencia operativa y disminuyendo los desperdicios en los procesos
productivos, como se puede observar en la Figura 4.
El impacto del Control Deficiente del Rendimiento del Tejido

El control deficiente del rendimiento del tejido, medido en metros por kilogramo
(m/kg), constituye una vulnerabilidad critica dentro del proceso de tejeduria de punto. Este
indicador es esencial para evaluar la eficiencia en la utilizacién del hilo, garantizando que el
producto final cumpla con las especificaciones técnicas y los requerimientos de rendimiento
establecidos por el cliente. La precision en la medicion del rendimiento es determinante para la
elaboracidn de cotizaciones acertadas y la planificacion de consumos proyectados de materia
prima.

Actualmente, la ausencia de un sistema de monitoreo continuo y sistematico del
rendimiento impide la deteccién oportuna de desviaciones respecto al valor tedrico esperado.
Esta falta de seguimiento limita la capacidad de implementar acciones correctivas inmediatas,
afectando la consistencia del proceso y aumentando el riesgo de incumplimiento en los

estandares de calidad y eficiencia productiva.
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Figura 5

Espina de pescado en base a la problemdatica de control de rendimientos

Desconocimiento\  Fajta de procedimiento

operativo
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Mantenimiento
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célculo de medicién
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Bandas con Desconocimiento de No se validad

estandar datos
DEFICIENTE CONTROL

DE RENDIMIENTOS

(m/Kg) DEL TEJIDO

Falta de registro de / Materia prima Temperatura

calibracion humedo variable
Balanza descalibrada Variacion de titulo Humedad no
de hilo contralada
No registra rendimiento Hilo alto porcentaje Ventilacion
diario de fibra corta insuficiente

Nota. Identificacion de causas asociadas a la variabilidad del rendimiento (m/kg) en el area
de tejeduria de INTELA, Elaborado por el investigador, 2025.

El analisis de las posibles causas asociadas al deficiente control de los rendimientos del
tejido (m/kg) revela una problematica de multiples causas que compromete directamente a la
caracteristica del producto. Entre los factores identificados destacan fallas mecanicas por falta
de mantenimiento, ajustes incorrectos o desgaste de bandas en las maquinas; practicas
operativas sin estandarizacion y ausencia de procedimientos que aseguren una toma sistematica
de rendimientos; asi como desconocimiento del célculo adecuado por parte del personal.
Adicionalmente, se evidencian deficiencias en la calibracion y registro de los instrumentos de
medicion, condiciones ambientales no controladas y variaciones en las caracteristicas del hilo,
como alto porcentaje de fibra corta o diferencias en el titulo. Esta combinaciéon de causas

técnicas y organizacionales conlleva a variaciones significativas en el rendimiento real respecto
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al tedrico, impactando el consumo de materia prima, los costos y la competitividad de la
empresa, como se puede ver en la Figura 5.

Los graficos de control, también conocidos como graficos de Shewhart, son
herramientas estadisticas visuales basadas en series temporales que permiten monitorear la
estabilidad de un proceso productivo respecto a limites de variacion predefinidos. Facilitan la
deteccion de patrones, tendencias o anomalias en el desempefio del proceso, diferenciando entre
causas comunes y especiales de variacion. Su uso posibilita identificar el momento oportuno
para intervenir y aplicar acciones correctivas, optimizando la gestion de la calidad (Mufioz y
Guaiia, 2023). En el area de tejeduria, estos graficos permiten supervisar el rendimiento del
tejido, expresado en metros por kilogramo (m/kg), en distintos lotes de produccion. La
comparacion de estos valores con los limites maximos, minimos y el estandar definido ayuda a
detectar irregularidades que podrian afectar la calidad o el aprovechamiento del material, como
se puede ver en la Figura 6.

Figura 6

Grdfica de control de rendimiento de tejido crudo (Jersey)
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Nota. Registro de rendimientos diarios del tejido tipo Jersey en el area de tejeduria de INTELA,
Elaborado por el investigador, 2025.
El analisis de la grafica de control de rendimiento del tejido crudo tipo Jersey muestra

fluctuaciones significativas respecto al estandar de 3,4 m/kg. Ademas, Se identifica que en
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varios puntos los valores superan el limite superior (LES = 3,5), Mientras que el final del mes
se evidencia desviaciones importantes por debajo del limite inferior (LEI = 3,3). Las variaciones
expuestas no son aleatorias, en su lugar relacionan factores identificados en el diagndstico como
problemas de calibracion de maquinas que generan inestabilidad en la densidad del tejido y
deficiencias en la materia prima especialmente en hilos con variabilidad en el titulo,
repercutiendo de manera directa en el rendimiento de la tela.

De manera similar, La recurrencia de desviaciones en el rendimiento que exceden los
limites establecidos puede relacionarse con la intervencion del operador y su grado de
capacitacion. Un manejo inapropiado del control del hilo, la deteccion tardia de fallas en las
agujas o demoras en la realizacion de ajustes en la maquina pueden ocasionar un aumento en

los residuos, afectando negativamente la eficiencia del proceso.

Por lo tanto, el comportamiento irregular evidenciado en la gréafica refleja que la
variabilidad del rendimiento tiene un origen multifactorial donde la calidad de la materia prima,
la correcta calibracion de equipos y la pericia técnica del personal representan elementos
indispensables que requieren ser estandarizados con la finalidad de brindar seguridad en la
estabilidad productiva de la empresa.

Conclusion del diagnostico

Durante el primer semestre del afio 2025, en INTELA se implement6 un sistema interno
de seguimiento que permitio la obtencion de datos cuantitativos relevantes sobre la calidad y
frecuencia de defectos en el area de tejeduria. Este sistema facilitdé un andlisis detallado de los
registros mensuales, evidenciando aspectos criticos para la gestion del proceso productivo que
da como resultado final lo que a continuacion se representa en la tabla.

Tabla 4

Aspectos criticos de gestion del proceso productivo

Defectos representativos Rendimientos (m/kg)
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Orificio Falla de Caida Total rollos con Estanda Limite Limite Fuera

S aguja de defecto r superior inferior de
tejido limite
2330 1456 874 5824 3,40 3,50 3,30 >3,50
40% 25% 15% 100% 20% 10% 5%

Nota. Consolidado de datos de defectos y rendimientos del primer semestre de 2025 en

INTELA, Elaborado por el investigador, 2025.

En el estudio efectuado en el area de tejeduria se identificaron dos focos criticos: los
defectos del tejido y la variabilidad en los rendimientos (m/kg). Los defectos predominantes
son orificios (40%), falla de aguja (25%) y caida de tejido (15%), concentrando el 80% de las
no conformidades, lo que evidencia problemas mecanicos relacionados con la calidad de las
agujas y el ajuste de las maquinas. En cuanto a los rendimientos, aunque el estandar es 3,40
m/kg, un 20% de los lotes opera cerca del limite superior (3,50 m/kg), un 10% cerca del limite
inferior (3,30 m/kg), y un 5% supera el limite superior, poniendo en riesgo el cumplimiento del
rendimiento requerido. Estos hallazgos indican la necesidad de implementar un plan de mejora
en el control de calidad para reducir la variabilidad, minimizar defectos criticos y asegurar la
estabilidad del proceso, fortaleciendo asi la competitividad y sostenibilidad de la empresa textil,
como se puede observar en la Tabla 4.

Levantamiento del proceso de tejeduria mediante la herramienta Sipoc

Con base en el primer objetivo especifico, se llevo a cabo el levantamiento estructurado
al proceso de tejeduria mediante la herramienta SIPOC con el fin de identificar con claridad los
insumos requeridos, las actividades criticas del proceso y sus productos resultantes, asi como

los clientes internos del flujo productivo, como se puede observar en la tabla 5.

Tabla §
Matriz SIPOC
SIPOC para el Proceso de Tejeduria en INTELA
Elemento Descripcion INTELA
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S — (Suppliers)

I — (Inputs)

P — (Process)

O — (Outputs)

C — (Customers)

Proveedores que
suministran materia
prima, repuestos o

insumos al area de

tejeduria.

Materiales, documentos
0 Insumos que se
necesitan para ejecutar el

proceso.

Actividades clave del
proceso productivo,
desde el inicio hasta el

fin de la operacion.

Productos o servicios
generados por el
proceso, listos para ser

utilizados o enviados.

Destinatarios de las
salidas del proceso,
quienes  utilizan o
reciben los productos.

1) MORE HUMAN: proveedor de hilo importado
Kanwual (20/1Ne, 22/1Ne, 24/1Ne)
2) ARIESCOPE: proveedor de hilo importado PT
(20/1Ne, 22/1Ne, 24/1Ne)

1) Hilo de mezcla poliéster 65% -algodon 35%
Peinado, 20/1Ne, 22/1Ne, 24/1Ne, Kangual
2) Hilo de mezcla poliéster 65% -algodon 35%
Peinado, 20/1Ne, 22/1Ne, 24/1Ne, PT

1. Recepcion de hilo

2. Montaje en alimentadores

3. Calibraciéon de maquina

I

. Tejido continuo

9]

. Inspeccidn en linea

=)}

. Corte y etiquetado de rollo.

7. Envio a inspeccion final

8. Almacenamiento bodega de tela cruda
Rollos de tela de 22,5 kg

Registro de produccion en el sistema AS2.

Area de Tintoreria

Area de Acabados

Bodega de tela acabada

Nota. Matriz SIPOC describe de manera estructurada los elementos clave del proceso de

tejeduria en INTELA, Elaborado por el investigador, 2025.

El anélisis SIPOC sobre el proceso de tejeduria en INTELA muestra de forma ordenada
y sistematica todos los elementos que el tejido produce de punto, comenzando con los
proveedores y terminando con los clientes internos. En la seccion de "Suppliers", se observa
una dependencia directa de dos proveedores de hilo (importado), lo que genera una dualidad en

la calidad de los insumos utilizados. Esta variabilidad puede afectar la homogeneidad en el
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tejido ademas de impactar la estabilidad del rendimiento (m/kg) especialmente si no hay
controles estrictos para la recepcion. Asimismo, en la categoria de "Inputs", se destaca el uso
de hilos con diferentes tecnologias de hilado (peinado y open end), lo cual demanda ajustes
técnicos diferenciados en la maquinaria, representando un factor de riesgo si no se gestionan de
forma estandarizada.

En cuanto al "Process", se identifican ocho etapas criticas, siendo la calibracion de la
maquina, el tejido continuo y la inspeccion en linea controles intermedios claves para asegurar
la calidad del producto final. Aun asi, la falta de monitoreo formal o digital intermedio entre las
etapas puede ocasionar que multiples errores queden ocultos hasta fases posteriores,
incrementando los costos en retrabajo. Por otro lado, los "Outputs", representados por los rollos
de tela y sus registros en el sistema AS2, revelan un buen nivel de sistematizacion, aunque sin
evidencia clara de retroalimentacion inmediata hacia etapas anteriores en caso de defectos.
Finalmente, en la seccion de "Customers", refleja la integracion vertical interna con otras areas
de la empresa las cuales serdn beneficiosas para realizar un redisefio colaborativo de procesos.
Sin embargo, esta misma conexidn exige una mayor sincronizacion entre la calidad de la tela
cruda y los procesos posteriores (tintoreria y acabados), reforzando la necesidad de una mejora

estructural en los controles de calidad desde la fuente.

Analisis de las principales causas de los defectos en los tejidos de punto y la variabilidad en
los rendimientos (m/kg) en el drea de tejeduria, mediante el diagrama de Pareto

En esta seccion se elabora el diagndstico de las causas mas comunes de los defectos en
los tejidos de punto y la variabilidad en los rendimientos de tela, expresados en metros por
kilogramo (m/kg), con el objetivo central de determinar antecedentes criticos que afectan la
calidad y productividad en el area de tejeduria. Con esto se podra proporcionar una mejoria
inmediata orientada al control de calidad resultando ser mucho mas eficaz a través de una

propuesta desarrollada en el apartado siguiente como se puede ver en la Tabla 6.
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Tabla 6

Matriz causas de los efectos de tejeduria

CAUSAS DE LOS DEFECTOS

MANCHAS DE
ACEITE

DOBLE HILO

FALLA DE LICRA

ORIFICIOS

CAIDA DE TEJIDO

FALLA DE AGUJA

Uso excesivo de aceite en partes moviles como levas, agujas y platinas.

Problemas de limpieza de bancada de la maquina

Al desenrollarse mal, el hilo arrastra otro hilo del cono adyacente o de
una guia vecina.

En el cono de hilo viene partes de hilo con dos cabos

Mal ajuste de la tension de la licra.

Problemas en el alimentador de licra

Platinas o agujas defectuosa
Hilo con empalmes débiles

Fallo de platinas o agujas, que no enganchan el hilo y permiten que el
tejido se deslice.
Motas en el hilo

Agujas desgastadas, rotas o trabadas, lo que impide la formacion del
punto.

Uso prolongado sin mantenimiento.

Hilo con motas

Nota. La tabla recoge las principales causas identificadas para cada tipo de defecto presente

en el proceso de tejeduria en INTELA, Elaborado por el investigador, 2025.

La matriz de defectos ha identificado seis problemas recurrentes en los procesos de
tejido. Notablemente, estos incluyen “manchas de aceite” que surgen Uso excesivo de aceite en
partes méviles como levas, agujas y platinas y problemas de limpieza de bancada de la maquina, a los
cuales se pueden agregar “doble hilo” asociadas con procesos de hilado deficientes y
alimentadores sucios. También hay “falla de licra”, que provienen de un mal ajuste de la tension
o por problemas de alimentacion. En concordancia a ello, mediante el uso del diagrama de Pareto

presentado en la Figura 4, se logrd identificar algunos defectos entre los que resaltan orificios,
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fallas de aguja y caida de tejido concentrando la mayoria de las no conformidades detectadas
en el proceso de tejeduria. Este resultado responde al principio 80/20, que sostiene que un
nimero limitado de causas suele ser responsable de la mayor parte de los problemas,
permitiendo enfocar los esfuerzos de mejora en los puntos criticos del proceso.
Area de estudio
e Dominio: Tecnologia y sociedad
e Linea de Investigacion: Sistemas Industriales
e Sub - linea: Produccion, andlisis, disefio, simulacion, logistica, validacion, P+L,
mantenimiento y mejora de sistemas productivos combinando calidad, costo y tiempos
de entrega oportunos.
e Aspecto: Control de calidad
e Objeto de estudio: Control de calidad en el proceso de tejeduria

e Periodo: enero — agosto 2025
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Modelo Operativo

Figura 7

Diagrama de Red del Modelo Operativo

Nota. Diagrama representa la estructura del modelo operativo propuesto para area de
tejeduria de INTELA, Elaborado por el investigador, 2025.

El modelo operativo propuesto en esta investigacion esta orientado a la mejora del
proceso de control de calidad en el area de tejeduria, con el objetivo de reducir la incidencia de
defectos y optimizar el rendimiento del tejido, medido en metros por kilogramo (m/kg). Este
modelo se estructura sobre tres componentes fundamentales e interrelacionados, que se
describen a continuacion, como se puede observar en la Figura 7:

Desarrollo del Modelo Operativo
1. Diseiio de Procedimientos

En este componente abarca la elaboracion de procedimientos operativos estandarizados

(POE) que regulan las actividades criticas dentro del proceso de tejeduria. El propdsito

fundamental es asegurar la uniformidad en la ejecucion de las tareas, minimizar la variabilidad
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operativa y garantizar que cada fase del proceso productivo se realice conforme a parametros

previamente definidos, contribuyendo asi al mantenimiento de la calidad del tejido.

e Definicion precisa de responsabilidades y roles.
e Secuenciacion logica de actividades.
o Establecimiento de criterios de aceptacion y rechazo.
e Implementacion de métodos sistematicos para el registro y trazabilidad de datos.
2. Diseiio de Instructivos
Este elemento implica el desarrollo de instructivos técnicos especificos para la
operacion y control de equipos, orientados a guiar al personal en el manejo adecuado de las
maquinas, el ajuste de parametros criticos (tension, velocidad, nimero de alimentadores) y la
deteccion oportuna de defectos.
o Formatos practicos con diagramas e instrucciones claras.
e Reduccién de errores humanos mediante la estandarizacion del conocimiento técnico.
o Homogeneizacion de las practicas operativas entre los diferentes turnos y operarios.
3. Indicadores de Calidad del Proceso de Tejeduria
El tercer componente se centra en la definicion y monitoreo de indicadores clave de
desempefio (KPIs) para el proceso de tejeduria, permitiendo una gestion basada en datos
objetivos.
e Porcentaje de defectos detectados en tela cruda.
e Rendimiento en m/kg respecto a valores estandar.
e Tasa de reprocesos y rechazo de lotes.
La implementacion y seguimiento de estos indicadores proporcionan informacion
cuantitativa para la toma de decisiones, posibilitando la identificacion temprana de
desviaciones, la aplicacion de acciones correctivas y la evaluacion continua de la efectividad

de las mejoras implementadas.
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Capitulo 111

Propuesta y Resultados Esperados

Presentacion de la propuesta
El presente capitulo tiene como finalidad desarrollar una propuesta de mejora enfocada
en la reduccion de defectos en los tejidos de punto y el control de los rendimientos (m/kg) en
una empresa textil. Se basa en un diagnostico que involucra la situacion actual, las principales
causas de no conformidad y el uso de herramientas de la ingenieria industrial. A lo largo del
capitulo se explican los procedimientos propuestos, los formatos para el control y seguimiento,
el cronograma y el analisis técnico econdmico relevante para su ejecucion. De este modo, se
busca que el proceso sea mas eficiente, con menos variabilidad y mayor calidad en el producto
final.
Esta propuesta metodologica integral, estara fundamentada en herramientas de gestion,
que permitan:
e Estandarizar procesos y procedimientos operativos.
e Implementar sistemas formales de inspeccion y seguimiento de KPIs.
e (apacitar al personal en técnicas de control de calidad y analisis de datos.
e Fomentar la mejora continua mediante retroalimentacion y acciones correctivas
oportunas.
Con esta estrategia, INTELA podra optimizar la eficiencia y calidad en la produccion

de tejido de punto, asegurando la sostenibilidad y crecimiento del area de tejeduria.
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Lista maestra de documentos

Tabla 7

Lista de contenido de documentos

' l Proceso Tejeduria Revision: 00
l n te a Lista maestra de documentos Fecha: 15-07-25
INDUSTRIA TEXTIL LATINOANERICANA C. LTOA REG-TEJ-OOI P{lginas: 1_1
. - Ultima iy
Tipo Cadigo Nombre del documento . oo Version
revision
Procedimiento | PRO-TEJ-001 | Recepcion, manipulacion, transportey | 5,55
almacenamiento de materia prima
Procedimiento | PRO-TEJ-002 | Calibracién de maquinas circulares 15/7/2025
Procedimiento | PRO-TEJ-003 | -9ido continuo y monitoreo de 15/7/2025
produccion
Procedimiento | PRO-TEJ-004 {;Siz‘:f“on final y clasificacion del 15/7/2025
Procedimiento | PRO-TEJ-005 | Control de rendimiento (m/kg) 15/7/2025
Procedimiento | PRO-TEJ-006 | “iantenimiento preventivo de maquinas | 4575055
circulares
Instructivo INS-TEJ-001 | Control de calidad de hilo 15/7/2025
Instructivo INS-TEJ-002 | Operacion de la maquina de tejido 15/7/2025
Tabla TAB-TEJ-001 | Tabla rendimiento de tela cruda 15/7/2025
Registro REG-TEJ-001 |Lista maestra de documentos 15/7/2025
Registro REG-TEJ-002 | Control de titulo de hilo 15/7/2025
Registro REG-TEJ-003 | Valores estadistica Uster 15/7/2025
Registro REG-TEJ-004 | Inspeccion final 15/7/2025
Registro REG-TEJ-005 | Control de rendimientos m/kg 15/7/2025
Registro REG-TEJ-006 |Cronograma semanal de mantenimiento | 15/7/2025
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Oscar Canchig Supervisor de tejeduria Jefe de planta
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Procedimiento para el proceso de tejeduria

Proceso Tejeduria Revision: 00
(] t e l 0 Procedimiento Recep.cmn, manlpula.cmnz Fecha:15-07-25
NOLSTRTETL LATNAR G T4 transporte y almacenamiento de materia prima
PRO-TEJ-001 Paginas: 1-5
Control de cambios
Revision Cambios detallados Fecha Responsable

1. Objetivo
Establecer controles estrictos en la recepcion, manipulacidon, transporte y
almacenamiento del hilo para garantizar su trazabilidad y preservar su calidad, evitando dafos
que afecten el producto final.
2. Alcance
Abarca desde la recepcion y validacion inicial del hilo hasta su almacenamiento final
en la bodega de materia prima de Intela, previo a su uso en el proceso de tejeduria.
3. Términos y definiciones
e Tejeduria: Proceso que consiste en el entrelazado sistematico de hilos para formar una
estructura de tela, mediante la creacion de mallas interconectadas que conforman un
tejido.
e Hilo: Materia prima principal utilizada en el proceso de tejeduria.
e Lote: Conjunto de conos de hilo que comparten el mismo codigo de produccion,
garantizando uniformidad y trazabilidad
e KPI: Indicador clave de desempefio utilizado para medir la eficacia y eficiencia de
procesos productivos o de calidad.

4. Responsables
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e Supervisor de tejeduria
e Asistente de tejeduria
5. Descripcion detallada del procedimiento
5.1. Recepcion y verificacion inicial

Al ingreso de un nuevo lote (contenedor) de hilo en la bodega de materia prima de
INTELA, el Supervisor o Asistente de Tejeduria realiza la revision del packing list para
verificar las caracteristicas técnicas y cumplir con las especificaciones del pedido y se
confirma el certificado del lote o ficha técnica con la documentacion de recepcion.
5.2. Inspeccion visual y deteccion de contaminacion

Simultdneamente, se lleva a cabo una inspeccion visual minuciosa de las cajas de
hilo para identificar cualquier irregularidad, tales como defectos en el bobinado, roturas,
deformaciones, humedad o indicios de contaminacion que puedan afectar la calidad del hilo.
5.3. Manipulacion y almacenamiento

Luego de validar el lote recibido, se procede a su manipulacion siguiendo los
protocolos establecidos para preservar la integridad fisica del hilo, evitando dafios
mecanicos, contaminaciéon o deformaciones. El hilo es almacenado exclusivamente en
ubicaciones designadas y controladas para minimizar riesgos de contaminacion y para
garantizar las condiciones adecuadas que aseguren su calidad hasta su uso en la produccion.
5.4. Control de calidad de materia prima

Como parte del procedimiento de recepcion, y conforme al Instructivo de control de
calidad de hilo, se valida la calidad del hilo ingresado mediante la revision de la ficha
técnicas del lote hilo emitido por el proveedor, verificando que los parametros se encuentren
conforme a las especificaciones establecidas. Esta validacion asegura la consistencia y
uniformidad del hilo utilizado en el proceso productivo, lo cual es fundamental para

garantizar la calidad y el desempefio del tejido producido.
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5.5. Registro y Garantia de Trazabilidad

Todo lote de hilo recibido y validado es registrado en el sistema AS2 generando una
etiqueta para cada caja de hilo la cual, incluyendo datos detallados del proveedor, nimero
de lote, fecha de recepcion y cantidad, peso neto, este registro garantiza la trazabilidad
integral del material y sostiene la documentacion necesaria para el control y seguimiento

durante toda la cadena productiva.
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6. Diagrama e flujo
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7. Indicadores

Objetivo: Asegurar la conformidad de las propiedades fisicas del hilo recibido con los estandares

técnicos requeridos para el proceso de tejeduria.

Nombre

% de lotes con parametros fuera de tolerancia

Descripcion

Evalua si los valores de titulo, CV% DE TITULO, U%, Thin -50% y +50%,

Neps, Hairiness, estan dentro del rango especificado.

Formula de
calculo

Fuent R nsabl . s
ente. espons ble Frecuencia| Meta | Responsable analisis
verificacion indicador
Reportes de
control de _
Supervisor de ) .
titulo - ' Mensual | <5% | Supervisor de tejeduria
) tejeduria
estadisticas
USTER

(Lotes de hilo fuera de tolerancia) 0
X

Total lotes de hilo recibidos

8. Registros

e Packing list

e Instructivo de control de calidad de hilo - INS-TEJ-001

e Ficha técnicas del lote hilo

Elaborado por
Oscar Canchig

Revisado por
Supervisor Tejeduria

Aprobado por
Jefe de Planta
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Instructivo control de calidad de hilo

Proceso Tejeduria Revision: 00
in te l 1) Instructivo control de calidad de hilo Fecha:15-07-25
INS-TEJ-001 Paginas: 1-7
Control de cambios
Revision Cambios detallados Fecha Responsable

1. Objetivo
Garantizar que el hilo recibido en el area de Tejeduria cumpla estrictamente con las
especificaciones técnicas establecidas, enfocandose en la verificacion precisa del titulo (Ne o
Denier) y la evaluacion de la regularidad del hilo mediante andlisis estadistico basado en
parametros USTER®. Esto permite asegurar la calidad y uniformidad del producto final,
previniendo desviaciones que puedan afectar el proceso productivo y las caracteristicas del
tejido.
2. Alcance
Aplica a las actividades de verificacion de calidad del hilo en INTELA, para hilos
usados en maquinas circulares de gran didmetro en tejeduria., comprende la evaluacion del
titulo nominal y la validacion estadistica de propiedades fisico-textiles mediante el sistema
USTER®, desde la recepcion hasta la aprobacion o rechazo para uso en produccion.
3. Descripcion detallada del instructivo
3.1. Control de titulo de hilo
Con el proposito de asegurar que el titulo de hilo cumple con los requerimientos técnicos
definidos, se establece un procedimiento de control estadistico que incluye la inspeccion de una

34



muestra representativa proveniente de cada contenedor ingresado a bodega. Dado que cada
contenedor contiene un cierto nimero de cajas de hilo, se utiliza un método de muestreo para

atributos, aplicando un nivel de confianza del 95% y un margen de error permitido del 10%.
La formula utilizada para determinar el tamafio de muestra es la siguiente:

NxZ?xpx(1—0p)

"TEXWN-D+ Z2xpx(1-p)

Donde:

n: nimero de muestras

N: poblacion total (nimero de cajas)

Z: valor correspondiente al 95% de confianza (1.96)

p: proporcion estimada de defectos (0.5)

E: error maximo permitido (0.10)

La frecuencia de verificacion del titulo se realiza en cada contenedor recibido, dentro de las
primeras 12 horas desde su arribo a bodega. La frecuencia minima de control es diaria, en caso

de recepciones continuas.

Pasos a seguir para el control de titulo
a. Seleccion y preparacion de muestras
e Extraer las muestras representativas de hilo (conos de hilo), con el nimero de etiqueta
del carton donde se tomo la muestra, el nimero de muestra dependera del total de cajas
de hilo que contenga el contenedor aplicando el calculo de tamafio de muestra.
e En la devanadora, insertar las muestras de hilo en el porta conos y cortar cada muestra

a una longitud exacta de 100 metros, garantizando precision en la medicion del hilo.
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Donde

Medicion de masa

Pesar cada una de las muestras individualmente utilizando una balanza analitica
calibrada, con sensibilidad minima de 0.001 gramos.

Registrar cuidadosamente el peso de cada una de las muestras en gramos en el Formato
control de titulo de hilo.

Proceder a sacar el peso promedio de las muestras registradas en gramos.

Obtener la longitud promedio de las muestras registradas en metros.

Calculo del titulo

Calcular el titulo de hilo en Ne (ntimero ingles) del peso promedio obtenido, para esto
se realiza el célculo titulo hilo aplicando la siguiente férmula, el peso corresponde al

valor medido y la longitud es el total de 100 metros.

590,54 x longitud de hilo (m))

Titulo de hilo (Ne) = ( Peso de promedio (gr)

590, 54 = una constante que relaciona la longitud y el peso de un hilo para expresar su grosor

en el sistema de numeracion inglés (Ne).

Longitud de hilo (m) = es la longitud de las muestras promedio (100 metros)

Peso promedio (gr) = peso promedio que se obtuvo de las 10 muestras

d.

e.

Comparacion con especificaciones técnicas

Contrastar cada valor obtenido con el titulo nominal indicado en la ficha técnica del
proveedor con su respectiva desviacion.

Documentar cualquier desviacion individual detectada.

Criterios para la aceptacion

Se considera que el hilo cumple con las especificaciones si:

El promedio de titulo esta dentro de los margenes permitidos.
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e Ladesviacion estandar es inferior al limite maximo establecido.

e El porcentaje de error no supera el umbral definido (usualmente +/-0,4).

f. Registro y documentacion

e Registrar exhaustivamente los datos obtenidos, en el formato Control de titulo de hilo.
e Incluir identificacion del lote, fecha de analisis, técnico responsable y resultado final

(conforme o no conforme).

e En caso de encontrar desviaciones fuera de tolerancia comunicar al Supervisor de
tejeduria para tomar de accion correctivas.
3.2. Evaluacion de la regularidad del hilo en Estadisticas Uster

Las Estadisticas Uster constituyen un recurso fundamental en la industria textil,
ofreciendo pardmetros de referencia reconocidos internacionalmente que permiten evaluar y
comparar la calidad de los hilados producidos a nivel mundial.

Esta metodologia permite realizar el control de calidad al 100% de los contenedores de
hilo que ingresan a la bodega de INTELA. Cada contenedor cuenta con su respectiva ficha
técnica del lote, la cual se evalia y compara en el software de estadisticas USTER para su
validacion y liberacidon. La revision se lleva a cabo en cada recepcion, bajo condiciones que
garantizan la integridad y exactitud de la ficha técnica, asegurando la trazabilidad del proceso.
Esta técnica permite detectar desviaciones en la calidad del hilo, tales como imperfecciones,
delgadez, pilling y la uniformidad (CV%), de manera oportuna, alineando el control con los

estandares internacionales y optimizando el rendimiento en tejeduria.
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USTER® STATISTICS
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Paso esta evaluacion se deben seguir los siguientes pasos:

C.

Determinacion de la composicion del hilo

Verificar la naturaleza del material, confirmando si el hilo es 100% algodon, poliéster
o una mezcla de fibras, de acuerdo con la informacién proporcionada en la ficha técnica
o etiqueta del producto.

Identificacion del sistema de hilatura

Confirmar el método de fabricacion del hilo, distinguiendo entre sistemas tales como
hilatura por anillos (ring-spun), open-end, combed, o cualquier otro proceso mediante
ficha técnica del proveedor.

Comprobacion del titulo nominal
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Verificar el titulo nominal especificado del hilo, que puede expresarse en unidades Ne
o tex, asegurando que coincide con los valores técnicos declarados en la ficha del
proveedor para el lote recibido.

Acceso y configuracion en USTER® STATISTICS

Iniciar desde el computador al software USTER® STATISTICS e ingresar al modulo
denominado “Benchmark” para realizar comparaciones de calidad.

Configurar los parametros de busqueda seleccionando

Tipo de hilo (por ejemplo: algodén 100%, peinado, hilatura por anillos)

Aplicacién correspondiente al uso final del hilo (por ejemplo: tejido de punto)

Titulo exacto del hilo (como Ne 20, Nm 34, Tex 30), asegurando que coincida con las
especificaciones del lote analizado.

Comparacion con ficha técnica
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e Ingresar los valores de la ficha técnica uno por uno.

e Registrar los datos y comparar con la tabla de los valores de la ficha técnica y el percentil

correspondiente del software.

Parametro en ficha

Comparar con percentil USTER

Aceptable si:

CV% del titulo

<percentil 25 0 50

Uniformidad media a alta

U%

< percentil 50

Adecuado para tejido de punto

Thin -50% (/km)

<percentil 25 o 50

Bajo numero de

adelgazamientos
Thick +50% (/km) < percentil 50 Control de zonas gruesas
Neps (/km) <percentil 50 Buena limpieza del hilo
Hairiness Dentro de ficha / < p50 Sin exceso de pelo

e Intela ha dispuesto que el percentil debe ser < 50, para dar por liberado el lote de hilo.

e Encaso de que el percentil sea> al 50 el lote de hilo debe ser separado para la asignacion

a un tejido donde cubra los defectos.

e Registros

e Registro control de titulo de hilo - REG-TEJ-002

e Ficha Técnica de hilo.

e Evaluacion de Ficha Técnica en software USTER® (documento interno).

e Registro valores resultantes de estadistica Uster - REG-TEJ-003

Elaborado por
Oscar Canchig

Revisado por
Supervisor Tejeduria

Aprobado por
Jefe de Planta
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Registro control de titulo de hilo

Proceso Tejeduria

Revision: 00

’i n t e l a Registro control de titulo de hilo Fecha:15-07-25
| REG-TEJ-002 Péginas: 1-1
Fecha: 05-08-2025
Lote de hilo: BOD-000001795
Titulo nominal: 24/1Ne

Composicion: Poliéster 65% algodon 35%
Responsable: Oscar Canchig
# Muestra Numero de etiqueta Longitud (m) Peso (gr) Observaciones
1 0003270595 100 2,46
2 0003270610 100 2,44
3 0003270510 100 2,44
4 0003270615 100 2,46
5 0003270630 100 2,45
6 0003270645 100 2,44
7 0003270660 100 2,46
8 0003270665 100 2,46
9 0003270670 100 2,46
10 0003270690 100 2,43
Promedio 100 2,45
Titulo . .
Resultante +/- | Titulo de hilo (Ne) = (222 2iongiud e 1o (n)) 24.10 Ne
0.4 Peso de promedio (gr)
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Oscar Canchig Supervisor Tejeduria Jefe de Planta
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Registro valores estadistica Uster

Proceso Tejeduria Revision: 00
Tnéus‘rﬂxnutmmﬁ .c£ anl Registro valores estadistca Uster Fecha:15-07-25
REG-TEJ-003 Paginas: 1-1
Fecha: 05-08-2025
Lote de hilo: 0003270595
Titulo nominal 20/1 Ne Kanwual
Composicion: Poliéster 65% - Algodon 35%
Responsable: Oscar Canchig

) . Valores obtenidos
Parametro en ficha a| Comparar con percentil .

e USTER en estadisticas Resultado

USTER

CV% del titulo < percentil 25 0 50 1.09% Aceptado (< p25)
U% < percentil 50 7.94% Excelente (<p5)
Thin -50% (/km) < percentil 25 0 50 0 Excelente (p5—p25)
Thick +50% (/km) < percentil 50 11,1 Regular (> p50)
Neps (/km) < percentil 50 29,7 Regular (> p50)
Hairiness Dentro de ficha / < p50 7.86 Malo (> p75)

Observaciones: Hilo con partes gruesas, neps y velocidad fuera de parametro

Elaborado por
Oscar Canchig

Revisado por
Supervisor Tejeduria

Aprobado por
Jefe de Planta
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Procedimiento de calibracion de maquinas circulares

Proceso tejeduria Revision: 00
iNn t e l a Procedimiento de.callbracmn de maquinas Fecha:15-07-25
INDUSTRIA TEXTIL LATINGAMERICANA C. LTDA circulares

PRO-TEJ-002 Paginas: 1-8

Control de cambios

Revision Cambios detallados Fecha Responsable

1. Objetivo

Definir los pasos sistematicos para instalar correctamente el hilo y configurar los
parametros técnicos de las maquinas circulares, asegurando un proceso eficiente que garantice

la calidad del tejido resultante.

2. Alcance

Abarca todas las actividades desde la asignacion de la maquina circular para la
produccion hasta la validacion final de la prueba de arranque, incluyendo el montaje del hilo,
la configuracion de pardmetros técnicos y la verificacion inicial del correcto funcionamiento

para garantizar la calidad del tejido.

3. Términos y definiciones

RPM (Revoluciones por Minuto): Medida de la velocidad angular que indica la
cantidad de vueltas completas que realiza el eje de la maquina circular en un minuto. Este

parametro influye directamente en la velocidad de produccion y en la calidad del tejido.

Calibracion: Proceso de ajuste y configuraciéon de los parametros técnicos de la

maquina circular (como tension, velocidad, galga, entre otros) de acuerdo con las caracteristicas
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especificas del tipo de tejido a producir, con el fin de asegurar la calidad y uniformidad del

producto final.

Alimentador: Dispositivo 0 mecanismo encargado de transportar y suministrar de
forma controlada el hilo desde la bobina o cono hasta las agujas de la maquina circular,

garantizando un flujo continuo y sin interrupciones durante el proceso de tejido.

OFT: Orden de trabajo de tejido crudo

4. Responsables

e Operario de maquina de tejido
e Técnico de mantenimiento de tejido
e Supervisor de tejeduria

e Bodeguero de tela cruda

5. Descripcion detallada del procedimiento

5.1. Emision de Orden de Fabricacion de Tela Cruda (OFT)

e El Supervisor de Tejeduria es el responsable directo de emitir la Orden de Fabricacion
de Tela Cruda (OFT).

e Laemision de la OFT se basara en el plan de produccion del area de tejeduria, el cual a
su vez se deriva de la programacion general establecida por el departamento de
Planeacion y Control de Produccion.

e La OFT debera especificar detalladamente los pardmetros técnicos requeridos, en
funcion del tipo de tejido a producir, esto incluye, el titulo del hilo y el lote de material
a utilizar, asegurando la alineacion con los requerimientos especificos del producto.

e La OFT constituye el documento base y la autorizacion formal para la liberacion del

proceso productivo.
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5.2. Preparar maquina de tejido

e [Esresponsabilidad de operador de maquina de tejido realizar una limpieza completa de
la maquina de tejido, eliminando residuos de hilo, polvo, suciedad o restos de
lubricantes, especialmente en las zonas de alimentacion, platinas, juntas y superficies
de contacto.

e Revisar que no existan piezas dafiadas, desgastadas o sueltas en el cuerpo de la maquina,
tales como agujas, platinas, alimentadores, sistemas de tension, entre otros.

e Verificar la correcta instalacion y ajuste de las platinas y agujas segun el tipo de tejido
a producir.

e Realizar una prueba de funcionamiento con carga para observar la operaciéon mecénica
y detectar cualquier anomalia en el movimiento de piezas.

5.3. Calibracion de maquina de tejido
El técnico de mantenimiento de circulares es responsable de ejecutar, la calibracion de

las maquinas las que comprenden la verificacion y ajuste de los siguientes parametros criticos:

o Calibracion de las poleas de alimentacion.

e Altura del cilindro.

e Tension del tejido.

e Tension del hilo.

e Velocidad de operacion, expresada en revoluciones por minuto (RPM).

e Numero de vueltas necesarias para completar el llenado del rollo.

e Verificar de forma continua el cumplimiento de los parametros calibrados durante la
operacion de las maquinas de tejido.

e Realizar los ajustes técnicos necesarios para asegurar que los parametros se mantengan
dentro de los estandares especificados en la Ficha Técnica del Tejido de la méaquina

correspondiente a cada tipo de tejido, como se puede observar grafica.
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5.4.

La ficha técnica del tejido representa el documento principal para el inicio del proceso
productivo, puesto que incluye toda la informacion detallada que el personal de
produccion necesita para llevar a cabo la fabricacion del tejido de manera precisa. Este
documento contiene especificaciones clave tales como la composicion de las fibras, el
tipo y titulo nominal del hilo, el tipo de tejido requerido, parametros para acabados,
dimensiones y colores, entre otros datos relevantes que garantizan que el producto final
cumpla con los estandares de calidad establecidos.
Como herramienta fundamental, la ficha técnica sirve como referencia para los
operadores y supervisores, facilitando la correcta aplicacion de los procedimientos y
asegurando la uniformidad en la produccion, puesto que, contribuye a una comunicacion
efectiva entre departamentos y permite el seguimiento adecuado de cada lote, otorgando
trazabilidad y control durante todo el ciclo de fabricacion.
Documentar todas las acciones de verificacion, calibracion y ajuste realizadas, para
asegurar la trazabilidad y el control del mantenimiento preventivo y correctivo.
Inspeccion final del tejido
El personal designado para la revision es responsable de controlar el rendimiento del
tejido conforme Procedimiento de Control de Rendimiento (m/kg)
El revisador debe realizar una inspeccion minuciosa y completa de la superficie total
del rollo de tejido crudo, con el fin de identificar y descartar la presencia de defectos
criticos en la apariencia del material, siguiendo los lineamientos establecidos en el
Procedimiento de Inspeccion Final y Clasificacion del Tejido.
Si durante el control de calidad del tejido se detecta alguna anomalia o desviacion fuera
de los parametros establecidos, el revisador debe reportarlo inmediatamente al técnico

encargado de las maquinas de tejido para su pronta correccion.
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5.5.

Almacenamiento

Una vez finalizada la inspeccion y clasificada la calidad del tejido, este debe se debe
entregar al bodeguero de tejido crudo para su almacenamiento en la bodega destinada
para tela cruda, asegurando condiciones adecuadas para mantener su integridad hasta su
uso posterior.

Adicionalmente, cualquier modificacion relacionada con productos, materiales o titulos
debe ser planificada y coordinada de forma conjunta entre los departamentos de
Mantenimiento, Tejeduria y Terminados, a fin de garantizar la correcta implementacion

y control del proceso productivo.
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7. Indicadores

Objetivo: Asegurar que las maquinas circulares se mantengan dentro de los parametros

operativos Optimos tras su calibracion inicial, minimizando la necesidad de ajustes adicionales.

Nombre % de calibraciones que requieren ajustes adicionales
Mide el porcentaje de maquinas circulares que, tras una calibracion inicial,
requirieron ajustes adicionales para alcanzar las condiciones operativas
Descripcion

estandar. Este indicador permite evaluar la efectividad del procedimiento de

calibracién técnica aplicado.

Formula de
calculo

F.uente.zr R.e SPO nsable Frecuencia| Meta | Responsable analisis
verificacion indicador
Registro de
Técnico de
calibraciones Mensual | <5% | Supervisor de tejeduria
. mantenimiento
de maquinas

N° de maquinas inspeccionadas
5 yp— - x100
N° total de maquinas calibradas

8. Registros

e Procedimiento de control de rendimiento (m/kg) - PRO-TEJ-005

e Procedimiento de inspeccion final y clasificacion del tejido - PRO-TEJ-004

e Ficha técnica del tejido

Elaborado por
Oscar Canchig

Revisado por
Supervisor Tejeduria

Aprobado por
Jefe de Planta
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Procedimiento tejido continuo y monitoreo de produccion

Proceso tejeduria Revision: 00
in t e l a Procedimiento de tejido COI.IFIIIUO y monitoreo Fecha:15-07-25
INDUSTRIA TEXTIL LATINOAMERICANA C. LTDA de pl‘OdllCClOl’l

PRO-TEJ-003 Paginas: 1-5

Control de cambios

Revision Cambios detallados Fecha Responsable

1. Objetivo

Definir y ejecutar los procedimientos operativos destinados a garantizar la continuidad
ininterrumpida del proceso de tejido, asegurando simultdneamente la implementacion de
controles de calidad en linea para mantener los estandares productivos y minimizar defectos en

tiempo real.

2. Alcance

Abarcar todas las etapas del proceso productivo, desde el inicio de la produccion del
tejido hasta la salida final del rollo de tela cruda, incluyendo la supervisiéon continua y

aplicacion de controles de calidad en cada fase para asegurar la conformidad del producto.

3. Términos y definiciones

Malla: Estructura conformada por el entrelazado de hilos en el proceso de tejido, que

forma la base del tejido textil y determina sus propiedades mecénicas y funcionales.

Paro de maquina: Detencion total o parcial del sistema productivo debido a eventos
programados o fallas operativas, que interrumpe temporalmente el proceso de fabricacion y

requiere acciones correctivas para la pronta reanudacion.
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4. Responsables

e Operario de maquinas de tejido

e Técnico de mantenimiento de circulares

5. Descripcion detallada del procedimiento

5.1. Inicio de produccion

e La produccion debe iniciarse exclusivamente en maquinas circulares que hayan sido
previamente calibradas conforme a la Ficha Técnica del tejido, establecidos por el
técnico de mantenimiento de circulares, para asegurar condiciones Optimas para obtener
un tejido uniforme y de alta calidad desde el inicio del proceso.

e El operario de méaquinas de tejido deberd verificar que la maquina de tejido este apta
para el proceso antes de arrancar la maquina, garantizando asi la reproducibilidad y

consistencia del producto fabricado.

5.2. Inicio del tejido

El proceso de inicio de tejido se llevard a cabo estrictamente conforme a lo establecido
en el Instructivo de Operacion de la Maquina de Tejido, en es este documento guia
detalladamente las secuencias y parametros necesarios para asegurar un arranque controlado y
eficiente, garantizando la correcta colocacion del hilo, y la puesta en marcha progresiva del
equipo, y asi, se asegura la calidad del tejido desde el comienzo y se minimizan riesgos de fallas

o dafios en la maquinaria y al tejido.

5.3. Monitoreo continuo

e El operario de maquinas de tejido durante todo el proceso de tejido del rollo de tela,

inspeccionara visual y mecanica el tejido crudo.
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e [Esta inspeccion incluye la vigilancia directa de la estructura de la malla para detectar
imperfecciones como orificios, falla de aguja, caidas de tejido entre otros, asi como el
monitoreo del funcionamiento mecanico del equipo para identificar posibles fallas o
desviaciones en tiempo real.

e Cualquier anomalia detectada deberd ser corregida al instante para evitar afectaciones

en la calidad final y reducir rechazos.

54. Reporte de eventos operativos

Todos los eventos que impliquen paro de mdaquina, ya sea por mantenimiento
programado, fallas técnicas o cualquier otro motivo, deberan ser reportados inmediatamente al
técnico de mantenimiento de circulares, en este reporte debe incluir informacion detallada sobre
la causa del paro, la duracion del mismo, las acciones tomadas para la reanudacion y cualquier

incidencia asociada que pueda impactar en la produccion o calidad.

5.5. Registro de produccion

Al finalizar el tejido de cada rollo, el operario de maquinas de tejido procedera a su
pesaje con balanzas calibradas para obtener el peso exacto en kilogramos, e ingresar al sistema
AS2 con el nimero de OFT correspondiente al tejido, el sistema genera una etiqueta, facilitando
la trazabilidad del producto durante el almacenamiento, transporte y control de calidad

posterior.
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7. Indicadores

para evitar la salida de producto no conforme.

Objetivo: Garantizar la deteccion oportuna de defectos durante el proceso de inspeccion en linea,

Nombre % de Rollos con defectos detectados en inspeccion en linea
Mide el porcentaje de rollos que presentan defectos durante la inspeccion en
linea en el proceso de tejeduria. Este indicador permite identificar fallas en el
Descripcion

proceso de tejido y tomar acciones correctivas inmediatas para evitar reprocesos

o retrabajos.

Foéormula de
calculo

F.uente.zr R.e SPO nsable Frecuencia| Meta | Responsable analisis
verificacion indicador
hojas de
evaluacion | Supervisor de ) o
) _ Mensual | >95% | Supervisor de tejeduria
visual en tejeduria
planta

(N° rollos con defectos detectados en linea) 100

N° total de rollos inspeccionados en linea

Meta: > 95%

8. Registros

e Instructivo de Operacion de la Maquina de Tejido - INS-TEJ-002

e Ficha Técnica del tejido

e OFT

e Etiqueta del Rollo

Elaborado por
Oscar Canchig

Revisado por
Supervisor Tejeduria

Aprobado por
Jefe de Planta
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Instructivo de operacion de la maquina de tejido

Proceso Tejeduria

Revision: 00

intela

INDUSTRIA TEXTIL LATINOAMERICANA C. LTDA

Instructivo de operacion de la maquina de tejido

Fecha:15-07-25

INS-TEJ-002 Paginas: 1-5
Control de cambios
Revision Cambios detallados Fecha Responsable
1. Objetivo

Definir los pasos operativos necesarios para la puesta en marcha, monitoreo continuo y

parada segura de la maquina circulare de gran didmetro, con el fin de asegurar que las

operaciones se realicen bajo condiciones Optimas de seguridad, eficiencia productiva y

mantenimiento de la calidad requerida en el tejido producido.

2. Alcance

Este procedimiento es aplicable a los operarios encargados del manejo y operacion de

maquinas circulares de gran didmetro en el proceso de tejido, abarcando todas las actividades

desde la preparacion inicial, puesta en marcha, monitoreo continuo, hasta la parada programada

de los equipos

3. Descripcion detallada del instructivo

Es responsabilidad del operador de maquinas de tejido:

a. Preparacion

e Verificar la disponibilidad y correspondencia de la OFT de produccién y el tipo de tela

a fabricar.
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Realizar una limpieza general y minuciosa de la maquina antes de iniciar operaciones,
asegurandose de eliminar residuos de hilos, polvo o suciedad que puedan afectar el
funcionamiento y la calidad del tejido.

Confirmar que el hilo cumpla con las especificaciones de titulo, composicion.
Inspeccionar fisicamente el hilo para detectar dafios o defectos visibles.

Revisar y ajustar las guias de hilo para evitar roces o tensiones excesivas.

Verificar el nivel y estado de lubricacion en partes moviles.

Comprobar que los dispositivos de seguridad (sensores, protectores) estén instalados y
operativos.

Confirmar la calibracion y correcto ajuste de instrumentos de medicion y control en la
maquina.

Carga del hilo

Instalar correctamente los conos de hilo en las filetas de la maquina, asegurandose de
que estén fijos y sin movimientos que puedan generar desconexiones o tension irregular.
Pasar el hilo cuidadosamente desde el cono, a través de las guias, platinas y
alimentadores, segun el trazado establecido para ese equipo.

Realizar una prueba de alimentacion previa con maquina detenida para verificar que el
hilo se desplace sin atascarse ni presentar tension excesiva.

Retirar nudos, impurezas o dafios detectados en el hilo antes del inicio.

Arranque de maquina

Realizar un encendido progresivo, incrementando la velocidad gradualmente hasta
alcanzar las revoluciones de trabajo indicadas.

Observar detenidamente la formacion inicial de tela para identificar defectos como

rayas, pliegues, doble hilo o roturas tempranas.
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Verificar que la rotacion sea en el sentido correcto y que no haya vibraciones o ruidos
andmalos.

Monitoreo durante la operacion

Realizar inspecciones visuales periodicas del tejido para detectar imperfecciones como
puntos faltantes, orificios, falla de aguja, hilos rotos, contaminacion entre otros.

En caso de que se rompa un hilo del alimentador, retirar inmediatamente hilos rotos y
realizar empalmes limpios para evitar defectos y paros prolongados.

El operario de tejido se percata de una falla de aguja mediante el sensor de la maquina
por lo cual para automdaticamente y luego procede a mover la maquina manualmente
para la ubicacion de la aguja rota.

Una vez ubicada la aguja se procede al cambio de misma por una nueva.

En caso de una platina rota se pone fuera de operacion a la maquina y luego procede
por una nueva y se reanuda el trabajo de la maquina.

Mantener comunicacion constante con el equipo de mantenimiento para anticipar o
corregir fallas.

Cumplir con los procedimientos de seguridad, evitando el acceso no autorizado a la
maquina durante operacion.

Cambio de rollo

Al concluir el tejido del rollo, se observa el encendido del indicador contador que sefala
la finalizacion del metraje asignado al rollo.

Proceder a borrar o resetear el contador correspondiente para iniciar el conteo del
siguiente rollo sin errores.

Colocar una sefial identificativa consistente en un hilo de color, adherido
cuidadosamente a una hebra del tejido, para marcar el punto de inicio de la siguiente

etapa.
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Asegurar que el hilo de color esté bien fijado y visible para facilitar el seguimiento en
las siguientes operaciones.

Ejecutar limpieza minuciosa interna y externa de la maquina, eliminando pelusas,
residuos o acumulaciones que puedan afectar la proxima puesta en marcha, mediante
sopleteo con aire comprimido y con un pafo limpiar la bancada de la maquina y afectar
la calidad del tejido.

Poner en funcionamiento la maquina para realizar cuatro revoluciones completas del
cilindro o sistema circular de tejido, manteniendo vigilancia sobre el comportamiento
del hilo de color y la tela.

Posteriormente, detener la maquina de forma segura.

Romper cuidadosamente el hilo de color que se utilizdo como sefial, asegurandose que
esta accion no genere dafios en el tejido ni el mecanismo.

Volver a poner en marcha la maquina, permitiendo que el tejido avance hasta que la
sefal (hilo de color) regrese a la posicion inicial o predeterminada para la siguiente
operacion.

Verificar visualmente que la sefial haya llegado correctamente a su lugar y que el tejido
continte sin defectos.

Abrir completamente las puertas protectoras de la méquina para acceder de manera
segura a la zona de enrollado del rollo de tela.

Identificar la sefal situada en el tejido, compuesta por dos vueltas de hilo de color por
encima y dos vueltas por debajo.

Realizar el corte de la tela justo sobre esa seccion marcada para asegurar la correcta
separacion y referencia visual.

Retirar cuidadosamente el rollo completo de tela de la maquina, evitando roces o dafios

tanto en el material como en el equipo y reanudar la operacion.
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f. Pesaje del rollo terminado e ingreso al sistema

e Tras extraer el rollo de la maquina, llevarlo a la estacion designada para pesaje en el
area de ingreso de produccion.

e Utilizar la balanza calibrada para obtener el peso neto del rollo del tejido crudo.

e Acceder al sistema AS2 con las credenciales autorizadas del personal de produccion.

e Registrar la produccion ingresando el nimero de Orden de Fabricacion de Tejido (OFT)
asignada a ese lote.

e Introducir datos relevantes del rollo, nombre del operador.

e Confirmar el ingreso en el sistema para asegurar la trazabilidad y control actualizado de
la produccion.

e Imprimir la etiqueta que contiene informacion clave como niimero de lote, peso, fecha
y cddigo identificativo del rollo.

4. Registros

e No aplica.

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Oscar Canchig Supervisor Tejeduria Jefe de Planta
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Procedimiento de inspeccion final y clasificacion del tejido

Proceso tejeduria Revision: 00
in t e l a Procedlml?nto de inspeccion final y Fecha:15-07-25
INDUSTRIA TEXTIL LATINGAMERICANA C. LTDA clasificacion del tQ]ldO

PRO-TEJ-004 Paginas: 1-6
Control de cambios
Revision Cambios detallados Fecha Responsable

1. Objetivo

Ejecutar la inspeccion final visual del tejido crudo utilizando maquina revisadora con
luz, con el fin de identificar y clasificar defectos conforme a los niveles de calidad establecidos
y registrar los resultados obtenidos para asegurar la conformidad del producto antes de su
almacenamiento o despacho, garantizando el cumplimiento de los estandares de calidad

definidos en el proceso.

2. Alcance

Este procedimiento es aplicable a todas las actividades realizadas desde la finalizacion
del proceso de tejido hasta la clasificacion final del rollo de tela cruda, incluyendo la inspeccion
visual en maquina revisadora de luz, identificacion y clasificacion de defectos, registro de

resultados y la preparacion del producto para su almacenamiento en la bodega de tela cruda.

3. Términos y definiciones

Tela calidad 1: Rollo inspeccionado sin defectos, estos cumplen con todas las

especificaciones técnicas y estandares de calidad establecidos, considerado apto para el
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almacenamiento temporal en bodega de tela cruda previo a la entrega al siguiente proceso que

es tintoreria.

Tela Calidad 1 con observacion: Rollo con defectos menores identificados durante la

inspeccion visual final, estos defectos no afectan la funcionalidad ni la integridad del producto.

Tela Calidad 2: Rollo identificado con defectos graves durante la inspeccion visual
final, tales como orificios, manchas, caida significativa del tejido o cualquier otra condicion

que comprometa la calidad y funcionalidad del producto.

4. Responsables

e Revisador de tejido crudo
e Operario de maquina de tejido
e Supervisor de tejeduria

e Bodeguero de tela cruda

5. Descripcion detallada del procedimiento

5.1 Recepcion del rollo terminado

e El rollo de tela terminado es transferido por parte del operario de maquinas de tejido
desde el area de tejido hasta el drea de inspeccion final.

e C(Cada rollo debe estar correctamente identificado con la etiqueta de produccion, que
incluye datos como nimero de rollo, lote, peso, operador, registrado en sistema AS2,
operador responsable y nimero de maquina utilizada.

e Se valida la integridad de la etiqueta y la correspondencia con los registros de
produccion antes de trasladar el rollo a la maquina revisadora.

5.2. Preparacion para inspeccion en maquina de revision
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e Elrevisador de tejido crudo despliega el rollo completo sobre la mesa de la méquina de
inspeccion equipada con iluminacion directa para resaltar cualquier irregularidad en la
tela.

e Se asegura que la superficie del tejido esté completamente extendida y sin arrugas o
dobleces que puedan dificultar la inspeccion.

e Lainspeccion debe cubrir como minimo el 100% del largo del rollo para garantizar una

revision exhaustiva y completa.

5.3. Inspeccion visual y deteccion de defectos

El revisador de tejido crudo se inspecciona minuciosamente, observando continuamente
toda la superficie del tejido, para garantizar asi la uniformidad en la aplicacion de los criterios
de evaluacion de calidad y empleara un co6digo a los defectos identificados durante la inspeccion
con el fin de asegurar uniformidad en la evaluacion y facilitar el registro y andlisis de calidad,

y esta busca determinar defectos como:

e Orificios (OR-01): Agujeros o roturas en el tejido que afectan su integridad mecanica.

e Fallas de aguja (FA-02): Defectos generados por imperfecciones en la aguja de la
maquina, como puntos saltados o tejidos inconsistentes.

e Doble hilo (DH-03): Presencia de doble hilado o entrelazado incorrecto que afecta la
uniformidad del tejido.

e Manchas de aceite (MA-04): Presencia de residuos o manchas de aceite que
comprometen la apariencia y calidad.

e Caidas de tejido (CT-05): Areas donde el tejido se ha caido o distorsionado, generando
debilidades.

e Rayas o falta de homogeneidad (RF-06): Desuniformidad en la textura o patron del
tejido, que puede afectar la apariencia o funcionalidad.
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e Contaminacion (CO-07): Se denomina contaminacion a la presencia de fibras ajenas,
en color o tipo, que no pertenecen a la composicion original del tejido y que afectan su
calidad visual y funcional

e Barrado (BA-08): son bandas horizontales o franjas visibles en la tela que presentan
diferencias de color o tonalidad en comparacion con el resto del tejido.

e Telas sin licra (SL-09): presentan defectos originados por la ausencia del elastomero

que aporta elasticidad y recuperacion

Cada rollo que presente un defecto debe identificarse con etiqueta adhesiva
fosforescente y esta debe estar adherida a la etiqueta de trazabilidad para su fécil localizacion

posterior.

5.4. Clasificacion del rollo segun nivel de defectos detectado
La clasificacion lo realiza el revisador de tejido crudo, se basa en la cantidad, tipo y

severidad de los defectos observados durante la inspeccion:

Clase calidad 1: Rollo sin defectos visibles, cumpliendo con todos los estandares de

calidad establecidos.

Clase calidad 1 adjunta etiqueta fosforescente: Rollo con defectos menores, con un
maximo de 3 defectos menores por cada rollo inspeccionados, puesto que estos defectos no

afectan la funcionalidad del tejido y el rollo queda sujeto a aprobacidn para su liberacion.

Clase calidad 2: Rollo con defectos graves que exceden los limites de tolerancia
(orificios, manchas extensas, caida significativa de tejido, entre otros.), el cual requiere ser

segregado para la disposicion especial conforme a protocolos internos.

5.5. Registrar en formato de inspeccion final
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Todos los datos relevantes del rollo inspeccionado se registran de forma precisa en el
Formato de Inspeccion Final, donde el supervisor de tejeduria validad los datos y estos datos

son ingresados a una hoja de célculo d Excel para el analisis y toma de acciones.

Finalmente se entrega la tela revisada y clasificada al bodeguero de tela cruda para su

respectivo almacenamiento.

6. Diagrama de flujo
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7. Indicadores

Objetivo: Evaluar la proporcion de rollos que presentan defectos durante el proceso de inspeccion,

con el fin de monitorear la calidad del tejido y tomar decisiones correctivas a tiempo

Nombre % de Rollos con defectos

Mide el porcentaje de rollos que presentan algun tipo de defecto después del
Descripcion proceso de tejido. Este indicador permite evaluar el nivel de conformidad del

producto y determinar la eficacia del control de calidad aplicado.

F.uent(? . R.e SPO nsable Frecuencia| Meta | Responsable analisis
verificacion indicador
Férmula de Reportes de _
calculo . . Supervisor de ) .
inspeccion _ Mensual | >95% | Supervisor de tejeduria
tejeduria
final

N° rollos con defectos detectados
- - x100
N° total de rollos inspeccionados

8. Registros

e Registros de inspeccion final, FOR-TEJ-003

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Oscar Canchig Supervisor Tejeduria Jefe de Planta
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Registro de inspeccion final

Proceso Tejeduria

Revision: 00

intela

INDUSTRIA TEXTIL LATINOAMERICANA C. LTDA.

Registro de inspeccion final

Fecha:15-07-25

REG-TEJ-004 Paginas: 1-1

Defecto Caédigo
Orificios OR-01
Falla de aguja FA-02
Doble hilo DH-03
Manchas de aceite MA-04
Caida de tejido CT-05
Rayas o falta de homogeneidad RF-06
Contaminacion CO-07
Barrado BA-08
Tela sin licra SL-09

OR |FA- | DH | MA | CT- | RF- | CO- | BA | SL | Dispo | Oper | Turn

Fecha | M| #Rollo | 41|92 [-03]-04| 05 | 06 | 07 | 08 |09 | sicion | ador | o
5/8/25 | 1 12966542 1 DC 1
5/8/25 | 2 | 2966965 | 1 1 CA 1
5/8/25 | 3 | 2966901 1 CcC 1
5/8/25 | 4 | 2966416 | 1 ocC 1
5/8/25 |5 | 2968206 | 1 PR 1
Responsable de la revision: Oscar Canchig
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Oscar Canchig Supervisor Tejeduria Jefe de Planta
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Procedimiento de control de rendimiento (m/kg)

Proceso tejeduria Revision: 00
1 n t e l a Procedimiento de control de rendimiento Fecha:15-07-25
INDUSTRIA TEXTIL LATINGAMERICANA C. LTDA (m / kg)
PRO-TEJ-005 Paginas: 1-5

Control de cambios

Revision Cambios detallados Fecha Responsable

1. Objetivo

Garantizar que todos los tipos de tejido cumplan con los parametros establecidos de

rendimiento expresados en metros lineales por kilogramo (m/kg).

2. Alcance

Abarca todas las actividades comprendidas desde la clasificacion inicial de los
diferentes tipos de tejido, basandose en sus caracteristicas técnicas como, ancho y composicion,

hasta el traslado final y entrega conforme a la bodega de tela cruda.

3. Términos y definiciones

m/kg (metros lineales por kilogramo): Unidad de medida que indica la cantidad de
metros lineales de tejido que se obtienen por cada kilogramo de material. Es un parametro
fundamental para evaluar el rendimiento del tejido, calculado en base al peso del rollo de tela

(kg) y el ancho (m) del tejido.

Lote: Conjunto de rollos de tela agrupados bajo un mismo cédigo o identificacion que

comparten caracteristicas técnicas homogéneas.
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4. Responsables

e Supervisor de Tejeduria
e Revisador de tejido cruda

e Bodeguero de tela cruda

5. Descripcion detallada del procedimiento

5.1. Pesaje y medicion individual de rollos

e Es responsabilidad del operario de méaquinas de tejido pesar el rollo completo sobre la
bascula, asegurandose que se encuentre en posicion estable para evitar errores en la
medicion.

e Generar en el sistema AS2, la etiqueta de acuerdo a la OFT asignada y coloca el rollo
del tejido en el area de revision final.

e Esresponsabilidad del revisador de tejido crudo medir el ancho de tela con el flexdmetro
asignado.

e (olocar el rollo en la bandeja de entrada a la maquina revisadora, encerar ¢l cuenta
metros, pasar por los rodillos transportadores y proceder contabilizar los metros lineales
que contiene el rollo de tela, en este punto se tiene que verificar que exista tensiones en
la trayectoria de la bandeja de entrada a los rodillos transportadores para que el resultado
se confiable.

e Anotar los valores de peso y longitud para su posterior calculo.

5.2. Calculo de la relacion metros por kilogramo (m/kg)

Es responsabilidad del revisador de tejido crudo realizar esta actividad, con el peso del

rollo y los metros lineales del rollo se procede a calcular el rendimiento de ese tipo de tejido.

Longitud total del rollos (m)

Rendimiento (m/kg) = Peso neto del rollo (kg)

69



Donde:

Longitud total del rollo (m) = los metros lineales que contiene el rollo en metros

Peso neto del rollo (kg) = peso total del rollo de tela en kilogramos

e Realizar control de calidad del célculo y registrar en el Formato Control de Rendimiento
(m/kg), Interpretar el valor calculado para identificar desviaciones respecto a los
estandares de fabricacion o especificaciones técnicas del tipo de tela que se encuentra
en la Tabla de Rendimientos de Tela Cruda.

e Verificar que el valor m/kg calculado esté dentro del rango de tolerancia permitido.

e En caso de desviacion fuera de rango realizar una inspeccion adicional para determinar
causas de inconformidad.

e En caso de reincidir en la desviacidn comunicar al técnico de maquinas de tejido para
definir acciones correctivas o disposicion final del rollo.

e Registrar datos en Formato Control de Rendimiento.

e Los datos digitalizar en un formato de Excel para su analisis estadistico y trazabilidad.

e Entregar rollo de tela a bodeguero de tela cruda para su almacenamiento.
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6. Diagrama de flujo
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7. Indicadores

Objetivo: Controlar que los rollos producidos cumplan con las especificaciones técnicas

establecidas, asegurando la calidad del producto.

Nombre % de rollos fuera de especificacion

Evalua el porcentaje de rollos que presentan desviaciones en los parametros
Descripcion técnicos como ancho, gramaje, tipo de tejido, comparados con la tabla de

especificaciones técnica.

F.uent(?’ R.e sp.o nsable Frecuencia| Meta | Responsable analisis
verificacion indicador
Registro
Formula de trol d S or d
. control de upervisor de ) ) )
calculo o _ Mensual | <5% | Supervisor de tejeduria
rendimientos tejeduria
(m/kg)

N° rollos fuera de especificacion
S - ; x100
N° total de rollos inspeccionados

8. Registros

e Tabla de rendimiento de tela cruda

e Registro control de rendimiento - REG-TEJ-004

Elaborado por Revisado por Aprobado por
Oscar Canchig Supervisor Tejeduria Jefe de Planta

72



Registro de control de rendimientos m/kg

intela

Proceso Tejeduria

Revision: 00

Registro de control de rendimientos m/kg

Fecha:15-07-25

INDUSTRIA TEXTIL LATIVOANERICANAC. LTOA
REG-TEJ-005 Paginas: 1-1
Ancho | Longitud Peso Rendimiento
Fecha | Maq | N°rollo | Tejido g rollo Turno | Responsable
m [ m | (m/kg)
(kg)

5/8/25 1 3462994 | F180 40,94 22.66 1,80 1 VG
5/8/25 2 3462968 | F180 39,64 22.56 1,75 1 VG
5/8/25 3 3462982 | J3.00 69,50 22.36 3,10 1 VG
5/8/25 4 3463009 | J3.5 59,78 22.44 3,56 1 VG
5/8/25 5 3463008 | PQ 48,50 22.34 2,17 1 VG
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Oscar Canchig Supervisor Tejeduria Jefe de Planta
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Tabla rendimiento de tela cruda

' Proceso Tejeduria Revision: 00
l n te l a Tabla rendimiento de tela cruda | Fecha: 15-07-25
INDUSTRIA TEXTIL LATINOANER CANA C. LTDA TAB-TEJ-OO 1 Péginas: 1 _ 1
Producto Ancho Rendimiento
(cm) (m/kg)
Tolerancia +/-1 cm +/-6 cm
Fleece 121 1,84
Fleece 102 125 1,79
FLeece sin perchar 106 1,93
Tooper 125 1,90
Jersey 3,00 103 3,10
Jersey 3,50 102 3,50
Jersey 4.2 98 4,44
Jersey 120 x 2,30 143 2,40
Jersey 120 x 2,10 150 2,15
Jersey spun 105 3,30
Jersey Algodon 143 2,35
Pique 117 2,20
Pique nido 121 2.65
Keyla 136 2,00
Wafer 255 2,55
Alemania 97 4,20
Alemania 120 112 3,66
Lluvia 112 4,77
James 119 4,41
Microfibra 120 115 3,54
Roma 102 4,90
Roma mundial 118 4,15
Ribb acanalado 48 2,64
Ribb normal 55 4,20
Ribb spun 60 4,60
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Oscar Canchig Supervisor de tejeduria Jefe de planta
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Procedimiento de mantenimiento preventivo de maquinas circulares

Proceso tejeduria Revision: 00
in t e l a Procedimiento d’e n}antelflmlento preventivo Fecha:15-07-25
INDUSTRIA TEXTIL LATINGAMERICANA C. LTDA de maquinas circulares

PRO-TEJ-006 Paginas: 1-6
Control de cambios
Revision Cambios detallados Fecha Responsable

1. Objetivo

Definir los lineamientos técnicos y procedimientos operativos para la ejecucion del
mantenimiento preventivo, correctivo y predictivo en maquinas circulares de gran diametro,
asegurando la optima funcionalidad, exactitud operacional y la extension sostenida de la vida

util de los equipos.

2. Alcance

Abarca todas las maquinas circulares de gran diametro localizadas en el area de

tejeduria de la planta INTELA.

3. Términos y definiciones

e Mantenimiento preventivo: Actividad programada para evitar fallas mediante
limpieza, lubricacion, ajuste y verificacion de componentes.

e Técnico de mantenimiento: Personal encargado de realizar las tareas técnicas del
mantenimiento.

e Operario de tejido: Encargado del uso de la maquina y de reportar anomalias.

4. Responsables
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e Técnico de mantenimiento de circulares
¢ Ayudante de mantenimiento de circulares
e Operario de maquina de tejido

5. Descripcion detallada del procedimiento

5.1. Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo en méaquinas circulares de gran didmetro se realiza con el
fin de garantizar la continuidad operativa y evitar fallas inesperadas mediante labores

programadas y evitar defectos en el tejido.

5.2. Limpieza Diaria

Es responsabilidad del operario de méquinas de tejido detener la maquina antes de

iniciar la limpieza.

e Realizar la limpieza de la maquina cada cambio de rollo de tejido esto implica con aire
comprimido sopletear la maquina con la finalidad de retirar particulas de fibra, polvo,
residuos en el cilindro de la maquina, platinas, agujas, alimentadores.

e Con un paiio retirar la acumulacion de aceite el cilindro y de la bancada de la méquina
para evitar que haya contaminacion de aceite en el tejido.

e Verificar y limpiar el sistema neumatico, asegurandose de eliminar humedad o suciedad

que pueda afectar el desempeiio.

5.3. Planificacion semanal de mantenimiento

El técnico de mantenimiento de circulares elabora un cronograma semanal de
mantenimiento en funcién a las horas de trabajo de las méquinas de tejido, en el que se

especifican las maquinas que seran objeto de mantenimiento preventivo. Este calendario se
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comunica con antelacion al supervisor del area de tejeduria para coordinar las actividades y

minimizar interrupciones en la produccion.

5.4. Preparacion para Parada de Maquina

El operario de méaquinas de tejido encargado concluye la produccion del rollo en curso

y libera la maquina, dejandola disponible para realizar las labores de mantenimiento previstas.

5.5. Desconexion de Suministros

Previo a cualquier intervencion, el técnico de mantenimiento de circulares realiza la
desconexion segura de la fuente eléctrica y del sistema de aire comprimido, garantizando

condiciones seguras para el personal y el equipo.

5.6. Limpieza General

e Elayudante de mantenimiento de circulares procede al desmontaje de los elementos que
componen el cilindro de la maquina.

e Procede a eliminar residuos textiles, polvo, grasa y pelusa acumulados principalmente
en zonas criticas como platinas, platillos, agujas y canaletas, utilizando las herramientas
adecuadas.

e Se aplican los lubricantes recomendados para piezas moviles, tales como guias y levas,
atendiendo estrictamente las indicaciones del manual del fabricante para asegurar la

correcta operacion y prolongar la vida util de los componentes.

5.7. Verificacion y Revision de Componentes Clave

e Eltécnico de mantenimiento de circulares es responsable de verificar el ajuste y control
de tension en correas de transmision para evitar deslizamientos o fallos.
e Comprobacion del nivel de aceite en motores, cuando sea aplicable, garantizando el

correcto nivel y reemplazo si se requiere.

77



e Inspeccion del sensor de parada para confirmar su funcionamiento y respuesta.

e Evaluacion visual y funcional de agujas y platinas en busca de desgaste.

e Cualquier dafio detectado durante la inspeccion se documenta. Si la pieza presenta un
dafio menor que permita su sustitucion inmediata, el técnico procedera a reemplazarla,
previa autorizacion del supervisor. En caso de daios mayores, se informa para coordinar
acciones correctivas.

5.8.  Prueba en Vacio

e Una vez finalizadas las labores de mantenimiento, se enciende la maquina sin carga (sin
hilo) para confirmar que todos los sistemas funcionan correctamente y sin anomalias.

5.9. Registro del Mantenimiento
El técnico de mantenimiento de circulares completa el formulario de mantenimiento,

consignando la fecha, maquina intervenida, actividades realizadas y observaciones relevantes,

asegurando trazabilidad y control documental.

5.10. Reinicio de Operaciones
El operario de maquinas de tejido verifica que la maquina se encuentra operativa y en

condiciones Optimas para retomar la produccion, iniciando con una nueva orden de trabajo.

78
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7. Indicadores

circulares, con el

Objetivo: Asegurar la ejecucion efectiva del plan de mantenimiento preventivo en las maquinas

fin de garantizar la continuidad operativa, minimizar paros no programados y la

calidad del tejido.
Nombre % de cumplimiento del plan de mantenimiento

Evalua el grado de cumplimiento mensual del cronograma de mantenimiento
Descripcién preventivo planificado, mediante el seguimiento de las maquinas programadas y

aquellas que efectivamente recibieron mantenimiento.

Foéormula de
calculo

F.uente.:, R.e sp.o nsable Frecuencia| Meta | Responsable analisis
verificacion indicador
Cronograma
Técnico de
de Mensual | >95% | Supervisor de tejeduria
o mantenimiento
mantenimiento

N° maquinas ejecutado el mantenimiento 100
7 : X
N° maquinas programadas

8. Registros

e Cronograma semanal de mantenimiento preventivo - FOR-TEJ-005

e Formulario de mantenimiento, formato libre

Elaborado por
Oscar Canchig

Revisado por Aprobado por
Supervisor Tejeduria Jefe de Planta
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Registro cronograma semanal de mantenimiento

intela

IADUSTRAA TERTIL LATHCHMERCANA £ LT,

Proceso Tejeduria

Cronograma semanal de mantenimiento

Revision: 00
Fecha: 15-07-25

REG-TEJ-006 Paginas: 1-1
Fecha: 04 al 08 agosto 2025
Responsable: Técnico de mantenimiento
Maquina | Fecha ultimo Paro- por Hora‘s Fecha paro .
. .. mantenimiento | trabajo Observaciones
circular | mantenimiento programado
(h) Actual
1 9 junio 2025 1080 1038 4 agosto 2025
) 10 junio 2025 1080 1014 5 agosto 2025
3 11junio 2025 1080 990 6 agosto 2025
4 12 junio 2025 1080 966 7 agosto 2025
5 23 junio 2025 900 756 8 agosto 2025
6
7
8
9
Nota.
Puntos a considerar antes de realizar el mantenimiento
1. Los mantenimientos se realizaran en un periodo aproximado de trabajo
segun el tipo de hilo a tejer
Elaborado por Revisado por Aprobado por
Oscar Canchig Tecmcq d? Supervisor de tejeduria
mantenimiento
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Resultados esperados

Con la implementacion integral de la propuesta técnica presentada en el area de tejeduria
de Intela, la empresa espera lograr una reduccion significativa de los defectos mas criticos en
el area de tejeduria, en el porcentaje de rollos defectuosos, reduciéndolo del 9.5% al 5%,
especialmente aquellos vinculados a orificios, fallas de aguja y caida de tejido, los cuales fueron
identificados como prioritarios mediante el andlisis de Pareto, lo que generara un ahorro anual
evitando la generacion de reclasificaciones y desperdicios. Se anticipa una mejora sustancial en
la calidad del tejido, gracias a un enfoque preventivo que inicia con el control riguroso de la
materia prima incluyendo inspeccion, mediante estadisticas USTER, verificando de titulo del
hilo hasta el seguimiento en linea del proceso mediante inspecciones periddicas y registros
digitalizados.

Ademas, se anticipa un impacto positivo en el rendimiento del tejido (m/kg) mediante
la estandarizacion y el monitoreo continuo de la configuracion de las maquinas, ajustadas segun
el tipo de hilo y tela, esta practica reducira la variabilidad entre lotes, favoreciendo una mayor
eficiencia en el aprovechamiento del recurso textil. El fortalecimiento del mantenimiento
preventivo contribuird a minimizar paradas no planificadas y defectos derivados del desgaste
de los elementos mecénicos de los equipos.

La estandarizacion de seis procedimientos técnicos, sumado el talento humano, se
proyecta un aumento en el nivel de autonomia técnica del personal gracias al plan de
capacitacion semestral planteado, que contempla contenidos sobre calidad, mantenimiento
autobnomo y analisis de defectos, con un enfoque practico y participativo, lo que asegurara la
uniformidad en la ejecucion de tareas y la reduccion de errores operativos. Adicionalmente, la
implementacion de formatos estructurados para el control de calidad, trazabilidad digital
mediante codigos de barras, e indicadores de cumplimiento permitiran una mejor toma de

decisiones basada en datos cuantitativos permitiendo asi mejorar la calidad y detectar
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oportunamente desviaciones, fortaleciendo la retroalimentacion entre areas clave como
tejeduria, tintoreria y acabados. En conjunto, la propuesta busca consolidar un sistema de
gestion de calidad mas robusto, preventivo y sostenible, alineado con los objetivos estratégicos
de productividad y mejora continua de la empresa.

La disminucion de defectos en los rollos de tela especialmente en los que se ha
identificado como criticos (orificios, fallas de aguja y caida de tejido), tiene un impacto sobre
el rendimiento de los tejidos expresado en metros lineales por kilogramo, destacando que cada
defecto trae como consecuencia la pérdida de material o la necesidad de reclasificacion genera
una disminucion efectiva de los metros utilizables por rollo, afectando la eficiencia global del
proceso de tejeduria. En este contexto, mantener un control riguroso de calidad a través de
inspecciones finales y clasificacion de rollos de acuerdo con la severidad de defectos representa
una manera de incrementar el rendimiento esperado.

Los indicadores de calidad propuestos anteriormente como el porcentaje de rollos con
defectos, el porcentaje de rollos fuera de especificacion, monitorear cuantitativamente la
eficiencia del control de calidad y asi reducir el nimero de rollos con defectos, disminuyendo
las pérdidas del material y los retrabajos, lo que se traduce en rollos mas completos y uniformes
generando un efecto positivo sobre el indicador del rendimiento m/kg, considerando que el peso
del rollo y la longitud de tela inspeccionada constituyen un uso mas eficiente de la materia
prima evitando desviaciones con base a los estandares establecidos en la tela.

Finalmente, implementar procedimientos estandarizados capacitar al personal y
digitalizar los registros facilitan la correlacion entre la reduccion de defectos y la mejora del
rendimiento es decir el monitoreo continuo de los parametros de maquina y trazabilidad de cada
rollo facilitan la identificacion de patrones que puedan afectar la produccion con el fin de
optimizar ajustes en tiempo real de modo que la gestion de defectos mejora la calidad estatica

del tejido asi como incrementa la productividad y eficiencia del trabajo.
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Cronograma de implementacion
Tabla 8

Actividades para la implementacion del nuevo sistema de control de calidad

Actividad Octubre 25 Noviembre 25 Diciembre 25

Levantamiento del proceso de tejeduria X

con herramienta SIPOC

Diagnostico de defectos con diagrama X

de Pareto

Revision técnica de maquinaria (setup, X X

mantenimiento preventivo)

Elaboracion y validacion de formatos X

de control de calidad

Capacitacion al personal sobre nuevos X

formatos y procedimientos

Implementacion del control en linea y X X
de registros en planta

Seguimiento y ajuste del nuevo X
proceso de control de calidad

Analisis de resultados y comparacion X
con situacion anterior

Elaboracion del informe final de X
implementacion

Nota. El cronograma detalla las actividades clave distribuidas en el Gltimo trimestre,

Elaborado por el investigador, 2025.

Analisis de costos

La incorporacion de los cambios sugeridos al sistema de control de calidad en el
departamento de tejido conlleva gastos relacionados con el personal, materiales, capacitacion y
algunas modificaciones técnicas. Aqui estan los componentes clave.
Tabla 9

Matriz de costos

Detalle Cantidad Costo unitario (USD) Costo total (USD)

Procedimiento para el 1 200 200
proceso de tejeduria

Procedimiento de 1 180 180
calibracion de
maquinas circulares

84



Procedimiento tejido
continuo y monitoreo
de produccion

Procedimiento de
inspeccion final y
clasificacion del tejido

Procedimiento de
control de rendimiento
(m/kg)

Procedimiento de
mantenimiento
preventivo de
maquinas circulares

Subtotal procedimientos
Insumo 1: Papeleria e
impresion

Insumo 2: Material
didactico para
capacitaciones

Subtotal insumos

Capacitacion del
personal (15 personas)

Soporte técnico
externo
(mantenimiento
maquinas)

150

120

130

170

50

70

150

300

150

120

130

170

950
50

70

120

150

300

Total general

1.520

Nota. La tabla detalla los costos directos asociados a la implementacion para la mejora del
sistema de control de calidad, Elaborado por el investigador, 2025.
Analisis de costo y tiempo (Curva “S”)

La Curva “S” permite visualizar el avance acumulado de la inversion a lo largo del
tiempo y relacionarla con el cronograma de ejecucion. A continuacidn, se muestra la figura

resumen con el acumulado mensual de acuerdo a la tabla anterior como se puede observar en

la Figura 8:
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Figura 8

Curva “S”

Curva “S"” del Proyecto

1500 } —®— Costo acumulado
1400
1300
1200}
1100+

1000

Costo acumulado (USD)

900

800

700

Octubre Noviembre Diciembre
Mes

Nota. Elaboracion propia. La grafica muestra la evolucion acumulada del costo del proyecto de
mejora, Elaborado por el investigador, 2025.

La curva S, muestra el progreso realizado en relacion con el tiempo y los gastos
realizados mensualmente. El grafico muestra el mayor gasto durante el primer mes (octubre).
Este gasto corresponde a la fase de implementacion y capacitacion; luego, en noviembre, esta
fase se completa, pero con una inversion reducida. No hay inversion adicional para diciembre,
ya que el trabajo se limita a actividades de monitoreo y evaluacion.

Determinacion del VAN y TIR

Con el fin de evaluar la viabilidad a nivel financiero de la propuesta abordada se ha
considerado emplear dos indicadores clave: Beneficio Anual Medio (BAM) y la Tasa Interna
de Retorno (TIR), considerando que ambos permiten estimar el impacto econdémico y
rentabilidad de la inversion de la propuesta.

Calculo del VAN (Valor Actual Neto)

El VAN permite conocer si un proyecto es rentable, genera valor econdmico, es

financieramente viable, y cual es su valor presente neto.
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VAN = zn: F I
N £ (1+nr)t

Donde:
F, = flujo neto de beneficio en el afio t
r = tasa de descuento (10%)
t = afo o periodo
I = invesion inicial (1520 USD)

n = Namero de periodos (5 aios)
Inversion inicial (Afio 0): 1.520 USD

Tasa de descuento (k): 15%

FLUJO PROYECTADOS
ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
500 USD 550 USD 600 USD 650 USD 700 USD
500 550 600 650 700

VAN = — 1520

A+015) T (110,152  (1+0,15)73 T (1015 ' (1+0,15)5

500 4 550 N 600 4 650 N 700
1,15 1,32 1,52 1,75 2,01

VAN = — 1520

VAN = 434,78 + 416,67 + 394,74 + 371,43 + 348,26 — 1520

VAN = 1965,88 — 1520

VAN = 445,88 USD

El VAN es positivo, lo cual genera valor econdmico.

Calculo de la TIR (Tasa Interna de Retorno)
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El TIR es una de las medidas empleadas para conocer la rentabilidad que representa la
tasa de descuento que hace que el Valor Actual Neto (VAN) del proyecto sea igual a cero es
decir representa la tasa de interés que iguala los flujos netos de efectivo del proyecto con la

inversion inicial.

.  FNE, =0
t—-171 L 71t 10—
TIR = (1+T;R)

Donde:

FNE; = Flujo neto de efectivo en el periodo t ;

TIR = Tasa interna de retorno (desconocida)

I, = Inversion inicial

n = numero de periodos

Se busca la tasa que hace que VAN = 0, para esto se calcula con dos tasas.

Tasa 25%
VAN = 500 N 550 N 600 N 650 N 700 1590
(140,25 " (140,252  (1+0,25)3  (1+0,25)*% (1+0,25)5
VAN — 500 N 550 N 600 N 650 N 700 1590
1,25 1,56 1,95 2,44 3,05
VAN = 400 + 352,56 + 307,69 + 266,39 + 229,51 — 1520
VAN = 1556,15 — 1520
VAN = 36,15 USD
Tasa 30%
500 550 600 650 700
VAN = — 1520

A +030) T (1+030)% " (1+030° " (1+0,30)% ' (1+0,30)°

88



500 4 550 4 600 4 650 4 0 1520
1,30 1,69 220 286 3,71

VAN =
VAN = 384,62 + 325,44 + 272,73 + 227,27 + 188,68 — 1520
VAN = 1398,74 — 1520
VAN = —121,26 USD

Interpolacion lineal para la TIR

VAN,

TIR ~ A
nt (VAN1 — VAN,

) X(r;—m)

Donde:
r, = Tasa menor que da Van positivo
r, = Tasa mayor que da Van negativo
VAN; = VAN calculado con la tasar,
VAN, = VAN calculado con la tasa r,
TIR ~ 25% + ( 3615 ) X 30% - 25%)
36,15 + 121,26
TIRz25%+(3 ' S)X(S%)
157,41
TIR = 25% + 1,15%
TIR = 26,15%
Conclusion

Con un horizonte de cinco afos, la inversion demuestra rentabilidad econdémica. El
Valor Actual Neto (VAN) es positivo, lo que indica que el proyecto genera valor economico
agregado para la empresa. Ademas, la Tasa Interna de Retorno (TIR) calculada en 26.15%
supera ampliamente la tasa de corte del 15%, confirmando la viabilidad financiera del proyecto

y su atractivo desde el punto de vista de inversion.

89



Interpretacion del VAN en el contexto de la empresa INTELA

El VAN positivo calculado a cinco anos confirma la rentabilidad y viabilidad financiera
del proyecto en INTELA, con recuperacion de la inversion acelerada, casi durante el primer o
segundo afio. Esto se debe a que los beneficios netos anuales, inicialmente 500 USD con
incrementos, superan el 30% de la inversion inicial de 1,520 USD, logrando un retorno menor
a tres anos.

INTELA, con una planta consolidada y alta produccion, requiere una inversion baja en
proporcion a su volumen, lo que la hace viable y estratégica sin afectar su flujo de caja,

operativamente, el modelo propuesto busca reducir defectos (hasta 5% mensual).
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Capitulo IV

Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones

Emplear la herramienta SIPOC facilit6 la identificacion estructurada de los elementos
clave del proceso de tejeduria partiendo de proveedores hasta llegar a los clientes, lo
que contribuye a comprender de forma integral el flujo de actividades, insumos, salidas
y responsables involucrados. Este tipo de levantamiento destaca la necesidad de
estandarizar procedimientos y mejorar los controles en etapas o areas criticas con la
finalidad de asegurar una mayor eficiencia operativa y consistencia en la calidad del
tejido.

El andlisis realizado mediante el diagrama de Pareto 80/20 permitié identificar que el
80% de los defectos que ocurren con mayor incidencia en los tejidos de punto, tres son
los més representativos, los orificios (40%), fallas de aguja (25%) y caida de tejido
(15%). Por ello, es prioritario mencionar que estos defectos estdn relacionados de
manera directa con fallas técnicas en los equipos, insuficiente mantenimiento preventivo
y limitaciones en la capacitacion del personal. En este contexto y considerando que
del 100% de las muestras tomadas el 25,8% estd fuera del rango establecido, se
determino, una importante variabilidad en los rendimientos (m/kg), lo que evidencia la
necesidad de fortalecer el control del proceso para minimizar desperdicios y mejorar la
productividad.

El diseio de la propuesta de mejora basada en procedimientos operativos
estandarizados, instructivos y registros de control y un cronograma previamente
estructurado de las actividades a implementar representa una alternativa viable que,
contribuye a la optimizacion del proceso de tejeduria. Ademas, esta propuesta incorpora

acciones técnicas y organizacionales orientadas a garantizar el control de calidad del
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tejido, asi como a fortalecer una futura trazabilidad del proceso y mejorar el desempefio

del personal, contribuyendo a reducir la incidencia de no conformidades.

Recomendaciones

e Se recomienda implementar de manera formal el modelo SIPOC como herramienta de
gestion en el area de tejeduria, a fin de mantener una vision sistémica del proceso y
facilitar la toma de decisiones basada en datos. Esto incluye mantener actualizados los
registros de proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes internos.

e Es necesario complementar un programa riguroso de mantenimiento preventivo y
correctivo de las maquinas de tejido, acompanado de capacitaciones periddicas al
personal técnico, con enfoque en la identificacion temprana de defectos y acciones
correctivas. Esto contribuird a disminuir la frecuencia de los defectos mas criticos
identificados y estabilizar los rendimientos del proceso.

e Finalmente, se recomienda aplicar la propuesta de mejora disefiada, priorizando la
socializacion e implementacion gradual de los procedimientos operativos, el uso
sistematico de los registros de control y la evaluacion periddica de su eficacia mediante
indicadores de calidad establecidos en la propuesta. De igual manera, se sugiere el
seguimiento continuo mediante auditorias internas que permitan verificar el

cumplimiento de las acciones planteadas y ajustar las estrategias cuando sea necesario.
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Anexo 1

ANEXOS

Matriz SIPOC del proceso de tejeduria

+F

SIPOC para &l Procese de Tejeduna en INTELA

Elemento

Dhescripcioa

INTELA

= — [ suppliers)

I - (lepuas)

P — (Procssz)

O — {Cnatpats)

= — (Customers)

Pronrescare: e
qEmimisran materia
prima, repoestos 0
ipsumes al area  de
tejedurta

Mareriales, docwraertos
0 insumos gue 38
neCssitan para sjecutar 2]
DIoCEso.

Acthvidades clzve  del
PIOCESD productiva,
dezde el imirio hasta =]
fin de 2 operacion.

Destingtario: de [2s
salidas  del proceso,
quismes utilizan o

T BICEE HURLAT: provesdor o= Ao IEpoTiaco
Emnwmual (20 1 e, 12/ 1Me, 14/1Me)
N ARTESCOPE: provesdar de hilo maportade FT
20V1Me, 22/1Ne, 24/1e)

11 Hile de mezcla poliester 3% -zlgodon 33%
Pemads, 200INe, 221Me, I4/1Me, Kanmal
2 Hile de mezcla polisster §3% -zlgodom 33%
Pemada, 20¢1Me, 22/1Me, 24/ 1M, PT

1. Recepcion de hilo

2. Montaje en alineniadores

3. Calibracion de macguinal

s

. Tejido comtiznuo
. Imzpeccion en linea
Corte ¥ ghguetado de rollo.

(=]

7. Envio 2 inspaccioa final
E. Almarcenamients bodesa de tela croda
Faollos de tela de 12,5 k=

Fegistro de produccion e el sistema AR

Area de Timboreria

Area de Acabados

Bodeza de tsla acabada

Nota. El diagrama SIPOC resume de manera estructurada los elementos clave del proceso de

tejeduria, Elaborado por el investigador, 2025.
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Anexo 2

Defectos de tejeduria

Dhzagrama de Pareto - Defectos en Tejedunia (ene-jun 2023)

2500 10055
o0e;
L 0%
i 0%
1500 ; 6%
5 0%
1000 : 40%
0%
300 MW
l . 10%

0 e

Orificies  Fallzde sz Cadade Manchasds Doblehile Fallade bra
jidao aceie

mem Tofal defectos —*—Porcentzje

Nota. El diagrama de Pareto identifica que los defectos més recurrentes, los cuales representan

aproximadamente el 80% del total de defectos reportados, Elaborado por el investigador, 2025.

Anexo 3

Grdfica de control de rendimientos (m/kg)

6
35 CA'QAWE": 2. ,R LES=3,5

34 Estandar=3.4

33 - - - : ! LEI=33

1 4 T 10 13 16 19 22 28 28 £

Nota. El grafico de control muestra que el 25,8% de los lotes evaluados se encuentran fuera del

limite superior de especificacion, Elaborado por el investigador, 2025.
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Anexo 4

Lista de Indicadores de calidad

Indicador Farmula de calculo Meta| Frecuencia

e de lotes con parametros

{L&tps de hilo fuera de t-nleranr:ia] 0
-

=i
fuers da tolerancis Tatal lotes de hilo recibidos =27 Mensual
0. - ; : o -3 a N
Yo de calibraciones que (NE de macduinas iuspecriuuadaz 100
n ; 1 I = - - X ok
TeqUIEren ajustes N? total de miquinas callhradasJ = el Mensual
adicionales

% dz Bollos con defectos

datectados =n iIIE.pE:-:-:'ilf!-ﬂ (I"{“ rollos con defectos detectados en ll'neaJ 100 =053 Menszual
g : . =030
N*® total de rollos inspeccionados en linea

en linsa

3% Mensual

[
=

%a de Follos con defectos

MN? rollos con defectos detectados
x100

N° total de rollos inspeccionados

%% de rollos fuera d= N° rollos fuera de especificacion | .

. . - , - ¥100  [=3%| Menszual
especificacion N® total de rollos inspeccionados
%: dz rollos fuera d= N® rollos fuera de especificacion

i .. i : 100 Mensual
especificacion N? total de rollos inspeccionados < 53

Nota. El cuadro muestra los principales indicadores de calidad definidos para evaluar el

desempetio del proceso de tejeduria en INTELA, Elaborado por el investigador, 2025.
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Anexo 5

Cronograma de implantacion de la propuesta

Actvpdad Octubre 22 Noviembre 2 Dhciembre 25
Levantanesnto X
del procese de
fejedurta  com
herramiienta
SIPOC
Diagnostice de It
dafecto:  com
diasTama  de
Paretn
Fevizion X X
tBCnica de
.
wE
marnteringisnto
preventive)
Elzboracion v X
validacion  de
formatos de
Confrol de
calidad
Capacitacion al X
perzonal  zobre
MIEV0S
formatos Y
procedimientos
Implementacion X X
del comrol en
Imea v de
registros il
planta
Seguimiento v X
2juste dal meso
Proceso de
Confrol de
calidad

Nota. El cronograma detalla las actividades clave distribuidas en el altimo trimestre del afio,

Elaborado por el investigador, 2025.
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Anexo 6

Matriz de costo

Dietalle Cantidad Coste nmiaren (L5L¥) Costo total [LISL)
Procedmmento para el 1 RN kT
proceso da tejeduna
Procedimiento de 1 180 180
calibradion de
maquinas circulares
Procedmmiento tejido 1 150 150
comfime ¥ montiorea
de produccion
Procedimiento de 1 120 120
inspeccion firal ¥
clazificacion del tejido
Procedimienty de 1 130 130
conirol de remdiviento
(mkg)

Procedimiento ds 1 170 170

P
preventive de
maquinas crculare:

Subtotal procedimientos @50
Inzamo 1 Fapalena & 1 2 Rt
impresion

Insgmo I: haterial 1 ! 0
didactico para

capacitacipne:

Subtotal meumins 120
Cfaprr::ua:mu el 1 150 150
perzomal {13 personas)

Soparte tecnica 1 300 300
Exterm

i .

maquinaz)

Loral zemeral 1220

Nota. El presupuesto contempla los costos directos asociados a la elaboracion de
procedimientos, adquisicidon de insumos, capacitacion y soporte técnico externo, Elaborado por

el investigador, 2025.

98



Anexo 7

Procedimientos para el area de tejeduria

Pracezo mejeduria Ravizida: o0
'.['ﬂ.f:E.EII FProcedimmento du_ﬂl:'l:lr':il-:u de mdquinas Pecks: 1 Li7.9%
PRO-TEJ-002 Pammnan: |-=
Comorol de camibioz
Blevisiom Uambios detallsdos Feaoia Hespoasahle
1. Objedvo

Dellmir ks pasos sistemdiicns parn instalar eormectasnenie & hile v configurar ks

pardimeiros ibemices de los maquines circulases, asegurandoe un procesos eliciente que garanice

la calidad del tejido resulionie

2, Alcance

Abarca iedes las actividades desde la asigmackim de la mbgeina ciroalar pama la
produccids hasza la validacitn final de la prucha de sereessger, imluyendo el eomtaje del Bk,
la comfiguracidn de parmeiros tbemicos v la verilicacicn inicial del comecin funcionanicnso

para garantizar la calidad del tejido.
3. Térmimos v defniciones
EPA (Ervoluciome: por Minmoe): Medidas de la velocidad ssggular que indice la

camtidad de vuclins completas que realiza el g de lo mbguing circular en un mimnn. Este

parapeirn dluye drectareinie em la veloosdad de procdoece dm vy £m e calelad del tejidoe.

Cabbrecidn: Procesn de ajuste y comfiguracidn de Ios parimetros séonicos e o

endguiza circular{como eosim, velocidad, galga covine ofros) de scuerdo oom las caracieristcas

Nota. Procedimiento técnico forma parte del sistema documentado de control de calidad

implementado en el area de tejeduria, Elaborado por el investigador, 2025.
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Anexo 8

Instructivos para el area de tejeduria

.

T Alcance

Proceto Tejeduris Revizidm: 00
" 'LFE' ]I i1 Tz eructive concrol de calidad de Eila Facha:is7.25
IN3-TEJ-DD1 Pi=maz: -6
Comirol de cambnin:
Hevishom Uambics detallsdos | LU H-\.':-q.'-.'-\.'ruhh.'
1. Ohjetivo

Lriraniiear que 2l hilo recibido en ¢ drea de Tejedurin clnsply esinctasenie oonn las
cspecillcaciones Wonicas establecidas. endocindose en la veriflcacidn precisa del tzulo (Me o
Denier) v la evaluackim de lo regulandad del hilo pediome awilisis estmdisticn hasado en
pardmsetros. USTERE. Fdo permite asegurar la calidad v wmiformidad del producto final,

previniendn desviacinge que pucdan abeciar ¢l proceso productivg v lis Coracserisias del

Ao o les sctivedades de venlioscion 9 calddad Sel hilo en DN TELA, parh kg
Eded &N Magmnas circalares de gran didmeirn 21 |L'_|I.'h.|lll'iJ.. eamprende la evahiacimn del
Hiuko moeminal y la validaciin esisdisiica de propiedades tisioo-texifles medianie ¢ sistema

USTER®, desde la recepoiin hasta la aprobaciim o necharno para wo en producciin.

Nota. Instructivo técnico forma parte del sistema documentado de control de calidad

implementado en el area de tejeduria, Elaborado por el investigador, 2025.

100




Anexo 9

Registro para el area de tejeduria

intela

Proceza Tejeduria

Revizidm: 00

Fegiztre conirol de crolo de kilo

Facha:  5iv7-25

EEG-TEJ e} Pamanas: |
-\..I.I
1A I HLUL
Til nmtiinal Hs
[T 1 1o
Bl it e Bl e
& Mmcwira Numcro gt chgech Lezmzod {m) Fees (20 Obacvacionca
_"- 120 T I i
4 L T I i
B 032 Tl . i
e ik Tilg '
] ik THT '
] ik Tilg '
P ronmezale 1 [k 2 s
Tizule PR Tongling 2= Bla (s - -
nr:l.dlll'll.:_- lllrll !I- llll' NElG :l.' LB | _1.1|:| :‘"I
5 Aena die zromnesio [ gy
0,4
E kb pac Revimado pad e hadoe pac
Ecar [UEe sipery ol Lepdaria Jorde b FPlania

Nota. Registro técnico forma parte del sistema documentado de control de calidad
implementado en el area de tejeduria, Elaborado por el investigador, 2025.
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Anexo 10

Area de tejeduria INTELA

Nota. La imagen muestra una maquina circular de gran didmetro en operacion dentro del area

de tejeduria de la empresa INTELA, Elaborado por el investigador, 2025.
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Anexo 11

Inspeccion final de tela cruda

I

L I

=

Nota. proceso de inspeccion final de tela cruda en una maquina revisadora, donde se detectan

defectos, Elaborado por el investigador, 2025.

103



Anexo 12

Defectos criticos en tela cruda

Nota. Defectos criticos observados en la tela cruda durante el proceso de inspeccion, Elaborado

por el investigador, 2025.
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Anexo 13

Control de Rendimientos m/kg

Nota. proceso de medicion del rendimiento en metros por kilogramo (m/kg) de la tela cruda

en la maquina medidora, Elaborado por el investigador, 2025.
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Anexo 14

Aprobacion de abstract departamento de idiomas

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTY OF ENGINEERING
Industrial Engineering

AUTHOR: CANCHIG QUILLUPANGUI OSCAR PALIL

TUTOR: RON VALENZUELA PABLO ELICIO

ABSTRACT

IMPROVING THE QUALITY CONTROL PROCESS IN WEAVING TO REDUCE
DEFECTS [N KNITTED FABRICS AND CONTROL YIELD (m/g) IN A TEXTILE
COMPANY

This study focuses on analyzing fabric defects and mikg yields in the weaving process
of a textile company to improve the quality control process through the application of
Industrial Engineering tools. The methodology used contains a qualitatve and
quantitative approach, for which a SIPOC diagram was applied to the process survey,
an analysis of the problem with Ishikawua was camied out and complemented with the
Pareto chart for the evalustion of the most recument defects in knitted fabric
comesponding to holes, needle failures and fabric drop, concentrating the majority of
nonconformities and financial tools such as NPV and IRR to evaluate the viability of the
proposal. The main results revealed significant variations in yield (m/kg). justifying the
need for comective action. The proposal includes standardized operating procedures,
instructions, and records that will emable the standardization of the weaving process and
establish quality controls at critical points, as well as an organizational redesign o
enhance supervision amnd monitoring. URimately, the main conclusion is that
implementing these improvements will not only reduce defects and optimize yields but
also generate sustainable economic benefits for the company, thereby validating their
relevance through solid financial indicators.

K s: Quality, Continuous Improvement, Productivity, Perfformance, Weaving
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