
 

 

 

 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DE AMBATO 

FACULTAD DE DISEÑO Y ARQUITECTURA 

CARRERA DE DISEÑO TEXTIL E INDUMENTARIA 

 

 

Proyecto Integrador previo a la obtención del Título de 

Licenciada en Diseño Textil e Indumentaria 

 

 

“Análisis de procesos y aplicación de control de calidad en la 

confección de indumentaria en denim para la fábrica Rinotex” 

 

 

Autora: Llerena Ruiz, Dayana Lissette 

Tutor: Ing. Mg. Betancourt Chávez, Diego Gustavo 

 

 

 

 

 

Ambato – Ecuador 

Marzo, 2023



ii 

 

CERTIFICACIÓN DEL TUTOR 

 

 

En mi calidad de Tutor del Proyecto Integrador sobre el tema: “Análisis de procesos y 

aplicación de control de calidad en la confección de indumentaria en denim para la 

fábrica Rinotex” de la alumna Dayana Lissette Llerena Ruiz, estudiante de la carrera de 

Diseño Textil e Indumentaria, considero que dicho proyecto reúne los requisitos y méritos 

suficientes para ser sometido a la evaluación del jurado examinador designado por el H. 

Consejo Directivo de la Facultad. 

 

 

 

Ambato, Marzo de 2023 

 

 

 

 

EL TUTOR 

 

 

 

 

 

 

..................................................... 

Ing. Mg. Diego Gustavo Betancourt Chávez 

CC.1710894179 

 

 



iii 

 

AUTORÍA DEL TRABAJO 

 

 

Los criterios emitidos en el Proyecto Integrador “Análisis de procesos y aplicación de 

control de calidad en la confección de indumentaria en denim para la fábrica 

Rinotex” como también los contenidos, ideas, análisis, conclusiones y propuesta son de 

exclusiva responsabilidad de mi persona, como autora de este trabajo de grado.   

 

 

 

Ambato, Marzo de 2023 

 

 

 

 

 

 

 

LA AUTORA 

 

 

 

 

 

 

..................................................... 

Dayana Lissette Llerena Ruiz 

CC: 1850239300 

 

 



iv 

 

DERECHOS DE AUTOR 

 

 

Autorizo a la Universidad Técnica de Ambato, para que haga de este Proyecto Integrador 

o parte de él un documento disponible para su lectura, consulta y procesos de 

investigación, según las normas de la Institución. 

 

Cedo los derechos patrimoniales de mi Proyecto Integrador, con fines de difusión pública, 

además apruebo la reproducción de esta tesis, dentro de las regulaciones de la Universidad, 

siempre y cuando esta reproducción no suponga una ganancia económica y se realice 

respetando mis derechos de autora  

 

 

Ambato, Marzo de 2023 

 

 

 

 

 

LA AUTORA 

 

 

 

 

 

 

..................................................... 

Dayana Lissette Llerena Ruiz 

CC: 1850239300 

 

 



v 

 

APROBACIÓN DEL TRIBUNAL DE GRADO 

 

 

Los miembros del Tribunal Examinador aprueban el Proyecto I, sobre el tema “Análisis 

de procesos y aplicación de control de calidad en la confección de indumentaria en 

denim para la fábrica Rinotex” de Dayana Lissette Llerena Ruiz, estudiante de la carrera 

de Diseño Textil e Indumentaria, de conformidad con el Reglamento de Graduación para 

obtener el título terminal de Tercer Nivel de la Universidad Técnica de Ambato 

 

 

Ambato, Marzo de 2023 

 

 

 

    Para constancia firman 

 

 

      

          Nombres y Apellidos 

         PRESIDENTE 

 

 

 

 

 

     Nombres y Apellidos                               Nombres y Apellidos 

MIEMBRO CALIFICADOR   MIEMBRO CALIFICADOR 

    

 

 



vi 

 

 

 

 

DEDICATORIA 

El presente proyecto va dedicado a mis padres Pilar 

y César quienes han sido mi fortaleza durante esta 

etapa académica, por apoyarme y darme la valentía 

de no rendirme y seguir con los estudios de esta 

dura travesía. 

A mi pequeña hermana Emilia que es mi motivación 

para superarme y ser mejor cada día. 

Y a mis familiares, en especial a mi abuelita 

Consuelo que siempre me ha motivado con dulzura 

en cada palabra de aliento.                                      

Dayana Lissette Llerena Ruiz 

 

 

 

 

 



vii 

 

 

AGRADECIMIENTO 

Agradezco de antemano a la Universidad Técnica 

de Ambato por brindarme la oportunidad de seguir 

mi formación profesional. 

Expreso mi gratitud a los docentes de la carrera de 

Diseño Textil e Indumentaria por los conocimientos 

impartidos con valores, principios y ética. 

De manera especial a mi tutor, el Ing. Diego 

Betancourt por su apoyo y guía en el transcurso de 

mi proyecto. 

Un enorme agradecimiento a mis padres y hermana 

por el amor y apoyo que me brindaron a lo largo de 

estos años de estudio. 

Finalmente agradezco a mi novio Miguel por su 

apoyo incondicional durante mis estudios y 

desarrollo de proyecto pues gracias a su ayuda 

pude llegar al último escalón de mi carrera. 

Dayana Lissette Llerena Ruiz          

 



viii 

 

ÍNDICE DE GENERAL 

 

PORTADA                                                                                                                                      i 

APROBACIÓN DEL TUTOR                                                                                                   ii 

DECLARACIÓN DE AUTORÍA                                                                                                      iii 

DERECHOS DE AUTOR                                                                                                             iv 

APROBACIÓN DEL TRIBUNAL DE GRADO                                                                        v 

DEDICATORIA                                                                                                                                vi 

AGRADECIMIENTO                                                                                                                    vii 

ÍNDICE GENERAL                                                                                                                        viii 

ÍNDICE DE TABLAS                                                                                                                   ix 

ÍNDICE DE GRÁFICOS                                                                                                                   xi 

RESUMEN EJECUTIVO                                                                                                             xii 

ABSTRACT                                                                                                                                         xiii 

INTRODUCCIÓN                                                                                                                           1 

 

 

CAPITULO 1 

ANTECEDENTES GENERALES 3 

1.1. Nombre del Proyecto ................................................................................ 3 

1.2. Antecedentes (Estado del arte) ................................................................. 3 

1.3. Justificación .............................................................................................. 6 

1.4. Planteamiento del problema ..................................................................... 7 

1.5. Objetivos................................................................................................... 8 

1.5.1. Objetivo general ................................................................................. 8 

1.5.2. Objetivos específicos ......................................................................... 9 



ix 

 

CAPÍTULO II 10 

MARCO REFERENCIAL 10 

2.1. Marco conceptual ................................................................................... 10 

2.1.1. Calidad Total .................................................................................... 10 

2.1.1.1. Dimensiones de la calidad ......................................................... 11 

2.1.1.2. Gestión de calidad ..................................................................... 12 

2.1.1.3. Las siete herramientas básicas de la calidad.............................. 13 

2.1.1.4. Las 4 M de la calidad................................................................. 21 

2.1.1.5. Aseguramiento de la calidad ..................................................... 22 

2.1.2. Control de calidad ............................................................................ 23 

2.1.2.1. Etapas del control de calidad ..................................................... 23 

2.1.2.2. Mejora continua ......................................................................... 24 

2.1.3. Metodologías del control de calidad ................................................ 26 

2.1.3.1. Sistema Six Sigma Quality ........................................................ 26 

2.1.3.2. Ciclo de Deming (PHVA) ......................................................... 27 

2.1.3.3. Método de las 5S ....................................................................... 28 

2.1.3.4. Los 5 ¿Por qué? ......................................................................... 29 

2.1.4. Productividad ................................................................................... 30 

2.1.4.1. Indicadores de productividad .................................................... 31 

2.1.4.2. Medición de la productividad .................................................... 32 

2.1.5. Procesos de producción .................................................................... 33 

2.1.5.1. Elementos del proceso productivo............................................. 34 

2.1.5.2. Factores determinantes del proceso productivo ........................ 34 

2.1.5.3. Caracterización de los procesos................................................. 36 

2.1.6. Procesos de confección .................................................................... 36 



x 

 

2.1.6.1. Requerimientos para el proceso de confección ......................... 37 

2.1.6.2. Procesos de confección en denim .............................................. 39 

2.1.6.3. Estándares y acabados en denim ............................................... 39 

2.2. Marcas referentes y/o aspiracionales ...................................................... 41 

2.2.1. Inspiracional ..................................................................................... 44 

2.2.2. Visionario ......................................................................................... 45 

CAPÍTULO III 47 

INVESTIGACIÓN DE MERCADO 47 

3.1. Análisis externo ...................................................................................... 47 

3.1.1. Análisis PEST .................................................................................. 47 

3.1.1.1. Entorno político ......................................................................... 47 

3.1.1.2. Entorno económico .................................................................... 49 

3.1.1.3. Entorno social/ cultural.............................................................. 50 

3.1.1.4. Entorno tecnológico................................................................... 50 

3.1.2. Tendencias de consumo ................................................................... 52 

3.1.3. Segmentación del mercado potencial ............................................... 53 

3.1.4. Análisis del sector y del mercado de referencia ............................... 55 

3.1.5. Índice de saturación del mercado potencial ..................................... 57 

3.1.6. Análisis estratégico de la competencia (benchmarking) .................. 58 

3.2. Análisis interno ....................................................................................... 58 

3.2.1. Análisis de recursos propios y disponibles ...................................... 58 

3.2.2. Análisis Cadena de valor .................................................................. 60 

3.2.2.1. Eslabón de investigación y desarrollo ....................................... 61 

3.2.2.2. Eslabón de abastecimiento de materiales y materia prima ........ 61 

3.2.2.3. Eslabón de producción .............................................................. 62 



xi 

 

3.2.2.4. Eslabón de comercialización ..................................................... 62 

CAPÍTULO IV 63 

MARCO METODOLÓGICO 63 

4.1. Estudio de público objetivo .................................................................... 63 

4.1.1. Modelo de encuesta y/ entrevista ..................................................... 63 

4.2 Selección de la muestra .......................................................................... 70 

4.1.1. Unidad de observación ..................................................................... 70 

4.1.2. Unidad de análisis ............................................................................ 70 

4.1.3. Población y tipo de población .......................................................... 70 

4.2. Técnicas de estudio ............................................................................. 72 

4.2.1. Cualitativas ....................................................................................... 72 

4.2.2. Cuantitativas ..................................................................................... 72 

4.2.2.1. Categorización ........................................................................... 73 

4.3. Elaboración e interpretación de los datos ............................................... 74 

4.3.1. Entrevistas ........................................................................................ 74 

4.3.2. Ciclo de Deming (PHVA) ................................................................ 81 

4.3.2.1. Aplicación de las herramientas para el control de calidad ........ 81 

4.3.2.2. Lluvia de ideas ........................................................................... 83 

4.3.2.3. Hoja de verificación .................................................................. 84 

4.3.2.4. Diagrama de Pareto ................................................................... 85 

4.4. Conclusiones........................................................................................... 89 

CAPÍTULO V 91 

TECNOLOGÍAS NECESARIAS PARA LA PRODUCCIÓN 91 

5.1. Cronograma de producción .................................................................... 91 

5.2. Control de calidad................................................................................... 92 



xii 

 

5.3. Equipos e infraestructura necesarios para el proyecto ........................... 93 

5.4. Requerimientos de mano de obra ........................................................... 95 

5.5. Seguridad industrial y medio ambiente .................................................. 96 

CAPÍTULO VI 97 

DESARROLLO DE LA PROPUESTA 97 

6.1. Descripción del producto o servicio ....................................................... 97 

6.1.1. Brain storming (lluvia de ideas) ....................................................... 97 

6.2. Perfil del consumidor ............................................................................. 98 

6.3. Identidad de marca ............................................................................... 100 

6.4. Uso de la marca .................................................................................... 101 

6.5. Concepto de la propuesta...................................................................... 105 

6.6. Desarrollo del Manual .......................................................................... 105 

6.7. Manual de control de calidad ............................................................... 105 

CONCLUSIONES 178 

RECOMENDACIONES 179 

BIBLIOGRAFÍA 181 

ANEXOS 185 

 

 

 

 

 

 



xiii 

 

ÍNDICE DE TABLAS 

 

Tabla 1. ................................................................................................................ 53 

Tabla 2. ................................................................................................................ 53 

Tabla 3. ................................................................................................................ 53 

Tabla 4. ................................................................................................................ 71 

Tabla 5. ................................................................................................................ 73 

Tabla 6. ................................................................................................................ 74 

Tabla 7. ................................................................................................................ 75 

Tabla 8. ................................................................................................................ 82 

Tabla 9. ................................................................................................................ 84 

Tabla 10. .............................................................................................................. 85 

Tabla 11. .............................................................................................................. 88 

Tabla 12. .............................................................................................................. 91 

Tabla 13. .............................................................................................................. 94 

Tabla 14. .............................................................................................................. 95 

Tabla 15. .............................................................................................................. 99 

Tabla 16. ............................................................................................................ 101 

Tabla 17. ............................................................................................................ 185 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



xiv 

 

ÍNDICE DE FIGURAS 

 

Figura 1. .............................................................................................................. 14 

Figura 2. .............................................................................................................. 15 

Figura 3. .............................................................................................................. 16 

Figura 4. .............................................................................................................. 17 

Figura 5. .............................................................................................................. 18 

Figura 6. .............................................................................................................. 19 

Figura 7. .............................................................................................................. 20 

Figura 8. .............................................................................................................. 25 

Figura 9. .............................................................................................................. 27 

Figura 10. ............................................................................................................ 28 

Figura 11. ............................................................................................................ 29 

Figura 12. ............................................................................................................ 30 

Figura 13. ............................................................................................................ 33 

Figura 14. ............................................................................................................ 38 

Figura 15. ............................................................................................................ 41 

Figura 16. ............................................................................................................ 42 

Figura 17. ............................................................................................................ 44 

Figura 18. ............................................................................................................ 45 

Figura 19. ............................................................................................................ 46 

Figura 20. ............................................................................................................ 55 

Figura 21. ............................................................................................................ 56 

Figura 22 ............................................................................................................. 86 

Figura 23 ............................................................................................................. 87 

Figura 24. ............................................................................................................ 93 

Figura 25. ............................................................................................................ 94 

Figura 26. ............................................................................................................ 98 

Figura 27. .......................................................................................................... 102 

Figura 28. .......................................................................................................... 102 

Figura 29. .......................................................................................................... 103 



xv 

 

Figura 30. .......................................................................................................... 103 

Figura 31. .......................................................................................................... 104 

Figura 32. .......................................................................................................... 104 

Figura 33. .......................................................................................................... 185 

Figura 34. .......................................................................................................... 186 

Figura 35. .......................................................................................................... 186 

Figura 36. .......................................................................................................... 187 

Figura 37. .......................................................................................................... 187 

Figura 38. .......................................................................................................... 188 

Figura 39. .......................................................................................................... 188 

Figura 40. .......................................................................................................... 189 

Figura 41. .......................................................................................................... 190 

Figura 42. .......................................................................................................... 191 

Figura 43 ........................................................................................................... 192 

 

  



xvi 

 

RESUMEN EJECUTIVO 

 

La fábrica “RINOTEX” ubicada en el cantón Pelileo se dedica a la fabricación y 

distribución de indumentaria en denim, como lo son los pantalones jeans para dama y 

caballero. Tienen como objetivo satisfacer los requerimientos de sus clientes los cuales 

adquieren prendas elaboradas por artesanos con conocimientos en la confección con el 

textil denim. 

En el Ecuador existe una gran variedad de empresas, marcas, fabricantes y talleres 

dedicados a la elaboración de pantalones jeans, algunas de las cuales son reconocidas, 

mientras que otras están tratando de abrirse paso en el mercado ecuatoriano. Hoy en día, 

los jeans son prendas indispensables en la vida de cada persona pues se han convertido en 

un elemento básico de uso cotidiano, especialmente en los jóvenes, ya que son los mayores 

consumidores de este tipo de vestimenta, muchas de las razones se deben a las tendencias 

de moda, su comodidad o porque parte de un textil duradero que permite desarrollar una 

diversidad de manualidades. 

Este proyecto busca contribuir en la solución de los problemas de Rinotex, por medio del 

control de calidad en el área de confección pues de esta manera se optimizarán recursos, 

mejorará el rendimiento del personal y permitirá permanecer en el mercado con un 

producto altamente competitivo. 

Los datos obtenidos durante la investigación determinaron que las causas principales de 

las fallas y defectos en las prendas se deben al inadecuado funcionamiento de la 

maquinaria, el desconocimiento de los trabajadores en el control de calidad y materiales 

de mala calidad. De manera que se sugiere utilizar herramientas y técnicas de calidad total 

como diagnóstico del problema y la aplicación de un manual para controlar la calidad de 

los procesos de confección de indumentaria en denim. 

 

PALABRAS CLAVES: CONTROL DE CALIDAD, PROCESO DE CONFECCIÓN, 

INDUMENTARIA EN DENIM.  
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ABSTRACT 

The factory "RINOTEX" located in Pelileo is dedicated to the manufacture and 

distribution of denim clothing, such as jeans pants for men and women. Their objective is 

to satisfy the requirements of their clients, who acquire garments made by artisans with 

knowledge in denim textile manufacturing. 

In Ecuador there is a great variety of companies, brands, manufacturers, and workshops 

dedicated to the manufacture of jeans, some of which are recognized, while others are 

trying to break into the Ecuadorian market. Nowadays, jeans are indispensable garments 

in every person's life as they have become a basic element of daily use, especially in young 

people, since they are the biggest consumers of this type of clothing, many of the reasons 

are due to fashion trends, its comfort or because part of a durable textile that allows to 

develop a variety of crafts. 

This project seeks to contribute to the solution of Rinotex's problems by means of quality 

control in the garment manufacturing area, since this will optimize resources, improve 

personnel performance, and allow the company to remain in the market with a highly 

competitive product. 

The data obtained during the investigation determined that the main causes of the failures 

and defects in the garments are due to the inadequate operation of the machinery, the lack 

of knowledge of the workers in quality control and poor-quality materials. Therefore, it is 

suggested to use total quality tools and techniques to diagnose the problem and the 

application of a manual to control the quality of the denim garment manufacturing 

processes. 

 

KEYWORDS: QUALITY CONTROL, MANUFACTURING PROCESS, DENIM 

CLOTHING.
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INTRODUCCIÓN 

El presente proyecto surge como respuesta al deficiente control de calidad en la 

confección de prendas jeans de la fábrica Rinotex, de modo que a través de las herramientas 

básicas de calidad se recopila sistemáticamente datos sobre las fallas y defectos existentes 

en el proceso y el análisis de sus resultados para conocer la causa raíz del problema. Se 

implementa un manual para controlar la calidad del proceso de confección como una 

solución efectiva que mejorará los procesos e introduzca el control en las operaciones y 

actividades en la elaboración de prendas jean. 

El capítulo I, se expone a los antecedentes de investigaciones, libros referentes y 

tesis que se relacionan a los términos de control de calidad, productividad y denim. 

Asimismo, se presenta el análisis general de la fábrica, el planteamiento del problema, su 

justificación y posteriormente se establece el objetivo general y objetivos específicos. 

El capítulo II, se detalla dentro del marco conceptual la información sobre la calidad 

total, sus herramientas básicas, el control de calidad y un abanico diverso de metodologías, 

se define conceptos sobre la productividad, el proceso de confección y la confección en 

denim. También se hace énfasis en las marcas referentes, la marca inspiracional y 

visionaria. 

El capítulo III, se enfoca en el análisis PEST para definir mediante el ámbito 

político, económico, social y tecnológico cuál es el impacto de la industria indumentaria 

del denim en el país.  De la misma manera se analizan tendencias de consumo, el mercado 

potencial, industrias y mercados de referencia para la fábrica, análisis interno respecto a 
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los recursos tangibles e intangibles para finalmente puntualizar la cadena el valor con la 

que se desenvuelve el proceso productivo de Rinotex. 

El capítulo IV, se examina al público objetivo para obtener información sobre el 

mercado potencial al que está destinado el producto. El proceso de recolección de datos se 

lleva a cabo mediante la realización de entrevistas al personal del área de confección y al 

jefe de producción de la fábrica, de igual manera se analiza la confección de prendas 

mediante herramientas básicas de calidad para el análisis e interpretación de cada dato 

recolectado. 

El capítulo V, se definen las tecnologías necesarias para el desarrollo del proyecto, 

cómo se desarrollarán las actividades a través de un cronograma, el control de calidad 

mediante un diagrama de flujo, y la adecuada seguridad industrial. 

El capítulo VI, en base a la investigación previamente elaborada, se desarrollará la 

propuesta del producto. Se llevará a cabo todo el proceso de investigación sobre cada etapa 

del proceso productivo de la elaboración de indumentaria en denim, que va desde la pre 

producción: materia prima, insumos, patronaje y corte, la producción: personal, maquinaria 

y la post producción: lavado y terminados. 
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CAPÍTULO I 

ANTECEDENTES GENERALES 

1.1.Nombre del Proyecto 

Análisis de procesos y aplicación de control de calidad en la confección de indumentaria 

en denim para la fábrica Rinotex. 

 

1.2.Antecedentes (Estado del arte) 

El proyecto de investigación desarrollado por Andaluz (2017), con el tema Sistema de 

Gestión de Calidad para la satisfacción de los clientes de la Asociación de Productores del Jean 

en la ciudad de Pelileo Facultad de Ciencias Administrativas. Universidad Técnica de Ambato, 

menciona que la Asociación Productores del Jean carece de un sistema de gestión lo que perjudica 

la calidad de sus productos, ralentiza sus procesos y evita su correcto posicionamiento en el 

mercado, disminuyendo sus ventas y su desarrollo productivo. A través de este estudio se propone 

incorporar metodologías basadas en la recolección, procesamiento y análisis de datos cualitativos 

que permitan identificar características comprobadas de los beneficios derivados del uso de un 

sistema de gestión de la calidad para el óptimo desarrollo de la institución. Los resultados 

evidenciaron la importancia en el uso de un instructivo sobre la gestión de calidad, gran porcentaje 

de la población de muestra alega en priorizar la comodidad, ergonomía y flexibilidad que puede 

brindar la indumentaria, esto genera mayor confiabilidad y fidelización por parte del consumidor. 

Por otra parte, la investigación titulada Análisis, control y mejoramiento del proceso de 

confección de pantalones en la empresa Innovamoda desarrollada por Chico (2015), menciona 

que la tecnología y el diseño son incompatibles en su mayoría, no obstante, cumplen con un nivel 
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aceptable de eficiencia. Usualmente la falta de conocimiento en este campo dificulta la 

sincronización de procesos en la confección del producto. Propone un estudio para el control y 

mejora en el proceso productivo de pantalones haciendo uso de la gestión de calidad a base de la 

metodología PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), de forma que genere un aumento de la 

productividad de la empresa, su permanencia activa en el mercado y la reducción de costos. Los 

resultados alcanzados mejoraron la eficiencia en cuanto al tiempo y costos en la confección lo que 

redujo la sobreproducción y el reproceso del producto, de este modo, se agiliza la confección de 

pantalones y se disminuye su costo. 

El proyecto con el tema Sistema de gestión de calidad para el mejoramiento del proceso 

productivo en la empresa A&M denim de la ciudad de Ambato provincia de Tungurahua elaborado 

por Núñez (2019), Facultad de Dirección de Empresas. Universidad Regional Autónoma de los 

Andes, se enfoca en el desarrollo de un sistema de gestión de calidad mediante requisitos de las 

normativas de calidad internacionales en vista de la gran demanda por mercadería terminada, 

asimismo, el desorden interno que dificulta en el rendimiento laboral de la compañía. El estudio 

se basó en la modalidad de investigación cualitativa y cuantitativa, así pues, se describe el 

acercamiento configurado hacia el grupo objetivo con el fin analizar la problemática real, participar 

y contribuir en la solución, en cuanto al enfoque cuantitativo la recolección de información se 

desarrolló con la ayuda de observación de campo, análisis documentales y encuestas que permiten 

medir de manera numérica y estadística la situación actual de la empresa. Los resultados obtenidos 

demostraron que la aprobación de un sistema de gestión de calidad como medida estratégica genera 

iniciativas sostenibles en la institución, aumenta la satisfacción de las necesidades del consumidor 

acogiéndose a los reglamentos legales aplicables y su capacidad de tomar riesgos para la mejora 

continua de la empresa. 
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Por su parte, la investigación titulada Control de calidad en los procesos y su influencia en 

la productividad de las pymes textileras del Cantón San Pedro de Pelileo desarrollada por 

Valverde (2017), menciona sobre el inadecuado control existente en la calidad productiva de las 

pymes textileras en Pelileo, por consiguiente, la fundamentación teórica sobre los procesos 

productivos con relación al control de calidad permite aumentar su demanda en el mercado. La 

metodología utilizada en esta investigación es el sistema 6σ haciendo uso de herramientas como 

encuestas que permiten analizar y definir los procesos, controlar y mejorar su organización en 

cuanto al personal involucrado en el área de producción. De este modo se concluye con la 

incorporación del control previo en la fase de producción en vista de que garantiza la excelencia 

en calidad de la confección del indumento, de la misma forma, la prevención de futuros problemas 

en cuanto a la ejecución de actividades que se guíen en un planteamiento estratégico. 

Por último, en la investigación con el tema El control de calidad del área de acabados de 

la empresa textil Hialpesa y su repercusión en la consolidación en el mercado externo elaborada 

por Quispe (2017), Facultad de Ingeniería Industrial. Universidad Nacional Mayor de San Marcos, 

Perú. Hace referencia a la problemática originada en el área de acabados debido a las fallas 

presentes en las prendas, por cuanto, se asume la importancia del control de calidad en el proceso 

productivo de la empresa textil. Además que la metodología basada en la mejora continua beneficia 

a la institución, puesto que, la merma producida en el área de acabados se disminuye y agilita el 

proceso productivo, se sintetiza la información sobre procesos sobrantes, de igual forma, los 

encargados de esta fase en la compañía se capacitan en la corrección del proceso en cuanto a 

demoras, fallas e incrementa su eficiencia laboral. Finalmente se concluye que es indispensable 

realizar un diagnóstico anticipado que posibilite la aplicación de herramientas que mejoren el nivel 
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de esfuerzo de un proceso, así como la capacitación de los empleados para generar personal 

calificado. 

 

1.3.Justificación 

El presente estudio se enfoca al mejoramiento del desempeño en la confección de 

indumentaria en denim a través de la aplicación de procesos que logren satisfacer los requisitos de 

calidad en la fábrica Rinotex que se dedica a la producción de prendas en este textil, ubicada en la 

ciudad de Pelileo. 

La presente investigación es importante, debido a la frecuencia con la que estas prendas 

son utilizadas, el confeccionista debe conocer los parámetros de calidad en las diferentes etapas de 

construcción, las mismas que deben generar prendas que satisfagan al cliente en base a una óptima 

confección y acabados estructurados de forma adecuada. El desarrollo de este proyecto es 

novedoso, ya que plantea límites de control, estándar aceptado, fallas y tolerancias que se pueden 

dar en el proceso de confección de la fábrica de indumentaria en denim y aconsejar en el 

mejoramiento de estos por medio de observaciones permitiendo analizar cada factor que se realiza 

en esta sucesión, con la cual se busca eliminar las falencias encontradas en la transformación de la 

materia prima al producto final. 

Con este proyecto se beneficiará a la fábrica Rinotex así como al sector textil e 

indumentario en denim, a los estudiantes de estas carreras, así como también a consumidores de 

esta línea de vestimenta, lo que incide en la contribución a la economía del país entregando una 

planificación concreta y eficaz en el control de calidad de prendas en denim, generando mayores 

fuentes de trabajo en talleres de confección, el análisis crítico de la indumentaria siendo así 
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productos que generen demanda en el país. Por consiguiente es factible el desarrollo de este 

proyecto de investigación dado que se cuenta con los recursos financieros necesarios, la obtención 

de información bibliográfica es alcanzable analizando datos por medio de una investigación de 

campo en la empresa, haciendo uso de herramientas que permitan la comprensión de la experiencia 

en cuanto a recursos humanos como los encargados y funcionarios del proceso de confección que 

servirán como guía para desenvolver este estudio. 

 

1.4.Planteamiento del problema 

La industria textil e indumentaria en torno al denim ha contribuido en el desarrollo 

socioeconómico en el Ecuador, cada día se producen toneladas de vestimenta a nivel nacional lo 

que provoca una demanda de productos que exigen altos niveles de calidad, uno de sus principales 

productores es Pelileo en donde se ubica la fábrica Rinotex. Al respecto, Modesto Motera (2017), 

establece que se registran un total de 20 fábricas y 600 talleres vigentes en este cantón, lo que 

aumenta la competitividad y complejidad de la industria manufacturera denim, por consiguiente 

Rinotex se ve obligada a mejorar la calidad de sus productos. 

Debido a la circunstancia económica actual, Rinotex utiliza en su desarrollo productivo 

prácticas tradicionales que retrasan la ejecución de procesos y métodos óptimos que cumplan las 

exigencias del mercado en cuanto al control de calidad, asimismo, el desconocimiento en cuanto 

a estándares y tolerancias en la confección de las prendas dificulta su correcto desempeño, es decir, 

la competencia se abre camino ante el productor y el consumidor. 
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Por otra parte, la exigencia de calidad de las prendas que va de la mano con el cambio 

continuo de la moda en denim complica el rendimiento en el área de confección de Rinotex y su 

incidencia en la competitividad con las empresas relacionadas a este sector textil. 

Identificar cuáles son los problemas que existen en la fábrica Rinotex respecto al proceso 

de confección de indumentaria en denim.  

Descubrir como la incorporación del control de calidad contribuye a reducir los defectos 

en el producto final. 

Para comprender como gracias al control de calidad se puede minimizar costos de 

producción, optimizar recursos, perfeccionar procesos y mejorar la competitividad de la fábrica. 

Las actividades que se deben efectuar para el mejoramiento en la confección de 

indumentaria denim, es la estandarización de sus procesos, dando a conocer falencias, margen de 

error y tolerancias que ayudan a la transformación del producto en consideración al control de 

calidad. 

Pregunta de investigación: ¿Cómo reformar los procesos de confección de la fábrica 

Rinotex aplicando el control de calidad, con el fin de mejorar su rendimiento laboral y desarrollo 

económico? 

 

1.5.Objetivos 

1.5.1. Objetivo general 

Analizar los procesos y la aplicación de control de calidad en la confección de indumentaria 

en denim para la fábrica Rinotex. 
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1.5.2. Objetivos específicos 

➢ Determinar los procesos empleados en la fase de confección de indumentaria en denim 

de la fábrica Rinotex para detectar los defectos presentes en la elaboración de las 

prendas. 

➢ Identificar las fallas encontradas en la fase de confección de indumentaria en denim de 

la fábrica Rinotex para proponer una solución alternativa a través del ciclo PHVA. 

➢ Proponer un registro documentado que permita estandarizar y mejorar la calidad en la 

fase de confección de indumentaria en denim de la fábrica Rinotex. 
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CAPÍTULO II 

MARCO REFERENCIAL 

2.1.Marco conceptual 

2.1.1. Calidad Total 

Según Cuatrecasas (2013), la calidad total es el conjunto de características representativas 

frente al sistema productivo de un producto o servicio y su capacidad para satisfacer los 

requerimientos del público objetivo. La calidad de un producto se ajusta a las especificaciones de 

diseño, el cual debe ajustarse a las necesidades expresadas por el usuario. La variabilidad en cuanto 

a la calidad del bien o servicio es de suma importancia, pues condiciona al producto si disminuye 

la variabilidad en sus características importantes (Montgomery, 2013). 

El concepto de calidad está relacionado al desarrollo humano debido a que se enfoca a la 

satisfacción del consumidor, por consiguiente, su concepto es dinámico y se desenvuelve en varias 

definiciones como Feigenbaum (2011) en el que menciona: 

La calidad significa lo mejor para ciertas condiciones del usuario en cuanto al uso actual y 

venta del producto, de la misma manera el control total de calidad se considera un método 

efectivo para la integración de los esfuerzos de desarrollo, mantenimiento y mejoramiento 

que se desarrollan en diversas áreas de una organización, de manera que se pueda 

proporcionar un producto o servicio en los niveles más económicos para la satisfacción de 

las necesidades del cliente (pág. 18). 

Asimismo, Feigenbaum establece propuestas sobre el control de calidad en cuanto a la 

gestión tomando a la calidad como un modelo corporativo para la administración de 

organizaciones. 
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En otras palabras, la calidad hace referencia a la relación que existe entre el objeto o 

servicio con el consumidor y la capacidad que tiene para cumplir requisitos cualitativos dispuestos 

a satisfacer necesidades. Por ello, la empresa debe plantear una mejora continua en el desarrollo 

del producto, haciendo énfasis en el compromiso y participación del personal e integrantes 

institucionales, para alcanzar un alto nivel de calidad y que contribuya en el mejoramiento y 

excelencia de la organización. 

 

2.1.1.1.Dimensiones de la calidad 

Según Garvin (2018), existen dos dimensiones básicas, “la calidad obligada” se describe 

como un producto o servicio esperado por el cliente, al contrario, “la calidad atractiva” describe 

como el producto o servicio es capaz de emplear el valor agregado a las necesidades actuales del 

consumidor. 

Menciona que, existen 8 dimensiones detalladas sobre la gestión de la calidad en cuanto a 

la organización de procesos dentro de una empresa. 

⮚ Desempeño: el producto influye en su rentabilidad así como en la reputación de la 

empresa a cargo, por lo tanto, el desempeño inadecuado generará daños. 

⮚ Características: los proveedores encargados del diseño del producto o servicio 

están familiarizados con especificaciones por parte del usuario. 

⮚ Fiabilidad: Contribuye en la imagen de la empresa o marca asociada a esta, es 

considerada una de las dimensiones más importantes. 

⮚ Conformidad al diseño: se desarrolla a base de las funciones del desempeño y de 

las características del diseño. 
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⮚ Durabilidad: relacionada con la garantía del producto. 

⮚ Calidad de servicio: se centra en el costo total del producto, los costos de 

adquisición no son considerados una prioridad por parte del consumidor. 

⮚ Estética: la apariencia del producto es primordial para los usuarios. 

⮚ Percepción: el producto puede disminuir su demanda debido a percepciones 

negativas por parte del público. 

En resumen, es preciso conocer las dimensiones de calidad de un producto para establecer 

medidas que permitan satisfacer las necesidades del cliente, por otra parte, el cumplimiento de 

estas dimensiones aporta en el impacto positivo del producto en el mercado. 

 

2.1.1.2.Gestión de calidad 

Es un instrumento funcional a nivel global en cuanto a la gestión de la calidad, por cuanto 

se enfoca a la mejora continua en la organización de actividades, así como, a procesos 

desarrollados dentro y fuera de la institución. Se considera como una propuesta para la satisfacción 

del usuario que presta atención a las expectativas del consumidor con el objeto. Asimismo, es un 

componente de motivación para los profesionales que buscan estandarizar actividades con el fin 

de facilitar procedimientos en el diseño o producción de un producto o servicio, haciendo uso de 

herramientas que permiten evaluar los defectos existentes en los objetivos planteados, de manera 

que se analicen los resultados conforme se desarrolla el proceso (Torres, 2018). 

La gestión de calidad permite estandarizar procesos con el fin de cumplir las expectativas 

del público objetivo, no obstante, la calidad es un término con varios significados empleados a lo 



13 

 

largo de la historia, aun así, se relaciona a la percepción del cliente con un producto o servicio 

eficientes, en otras palabras, será todo aquello que satisfaga con excelencia necesidades humanas. 

2.1.1.3.Las siete herramientas básicas de la calidad 

En su libro " Guide to Quality Control" publicado en el año 1976, Kaoru Ishikawa propuso 

siete herramientas básicas de calidad en respuesta a la necesidad de la comunidad japonesa en 

requerir procedimientos capaces de analizar problemas y generar soluciones por medio de sistemas 

de mejora continua. Ishikawa establece que, alrededor del 95% de los problemas encontrados en 

las empresas se pueden resolver con estas siete herramientas básicas, especialmente en la 

producción (Sanz, 2013). 

El objetivo de estas herramientas es detectar problemas en el área designada, analizar los 

factores causantes del problema, determinar el nivel de efecto detectado en la fase, detectar 

desfases, prevenir errores provocados por descuidos, omisiones o por rapidez y establecer métodos 

que ayuden al mejoramiento de los procesos, a su vez existen otras herramientas que ayudan a 

validarse como lo es el uso de encuestas, entrevistas, lluvias de ideas, matrices de selección de 

problemas, diagramas de flujo o fichas de observación. 

Hoy en día, son ampliamente utilizados en todo el mundo y se conocen como un conjunto 

de métodos que pueden emplearse para resolver problemas en torno a la calidad. El principal 

soporte de estas herramientas es la recopilación de datos y el análisis de hechos, además, no 

requieren un gran conocimiento de las estadísticas para su uso, ya que son fáciles de usar. 
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Diagrama de causa – efecto o Espina de Pescado 

Representa de manera gráfica los factores que afectan o generan problemas de calidad, de 

modo que, pueda resolverlo de forma clara y precisa. Específicamente, se trata de descubrir qué 

está impulsando el impacto negativo para tomar medidas correctivas. Este diagrama facilita la 

obtención de bases de análisis sobre las causas que perjudican el proceso, además, es utilizado para 

solucionar problemas detectados en el ámbito de calidad. 

Dicho de otra forma, identifica, clasifica y descubre sobre posibles causas ya sea en 

características de calidad como de problemas específicos. Por medio de una ilustración (espina de 

pescado) se identifica la relación entre el resultado obtenido (efecto) y cómo influyen ciertos 

factores (causas) en el resultado. 

Figura 1. 

Estructura del Diagrama Espina de Pescado 

 

Fuente: (Lozada,2009) 
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Hoja de recogida de datos 

Facilita la actividad de recopilar información, elimina la probabilidad de errores o malas 

interpretaciones, de tal forma que, el análisis de datos se efectúe con rapidez. Los formularios de 

recopilación de datos pueden tener varios propósitos, como controlar la variabilidad existente en 

el proceso, rastrear productos defectuosos por medio de un control, investigar la ubicación de los 

defectos del producto, analizar las causas de los defectos o realizar una inspección exhaustiva del 

producto. 

Este registro se utiliza para recopilar y clasificar información de acuerdo con ciertas 

categorías bajo una frecuencia en forma de datos. Una vez identificados los fenómenos a estudiar 

y determinadas las categorías que los caracterizan, se registran en papel, anotando la frecuencia de 

observación. La esencia de esta herramienta es obtener datos que reflejen el estado real del proceso. 

Figura 2. 

Hoja de control para observar la distribución de un proceso de producción 

 

Fuente: (Lozada,2009) 
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Gráficos de control 

Muestra información sobre los resultados de las operaciones recopiladas durante un 

período de tiempo de manera organizada y cronológica. Estos datos, denominados ciclos unitarios, 

pueden ser el valor del diámetro de una pieza fabricada, la tasa de fallas de una máquina, el 

rendimiento del proceso, la tasa de fallas en el proceso de fabricación del producto, la medida en 

que se dan accidentes, o características importantes que afecten la calidad de un proceso. Estos 

gráficos son vitales para estudiar atributos del producto, las variables de un proceso, el análisis de 

la calidad, costos, defectos y otros datos. 

Un gráfico de control se establece en una secuencia lineal en la que los límites de control 

superior e inferior son colocados estadísticamente a ambos lados de la línea media o mediana. La 

línea media representa el producto. En cuanto a los límites de control proporcionan señales 

estadísticas a la gerencia para que indiquen la diferencia entre las variaciones normales y 

especiales. 

Figura 3. 

Ejemplo de gráfica de control 

 

Fuente: (Gutiérrez, 2018) 
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Histograma 

Es básicamente la presentación de una serie de medidas clasificadas y ordenadas, es 

necesario colocar las medidas de manera que formen filas y columnas, en este caso colocamos las 

medidas en cinco filas y cinco columnas. La manera más sencilla es determinar y señalar el número 

máximo y mínimo por cada columna y posteriormente agregar dos columnas en donde se colocan 

los números máximos y mínimos por fila de los ya señalados. 

Se representa a través de una distribución gráfica estableciendo la frecuencia de los valores 

estudiados en los datos, su procedimiento se basa en determinar el problema, evaluar las variables, 

obtener datos, identificar frecuencias, representar gráficamente las variables. Por consiguiente, su 

aplicación se comprenderá en la distribución de los datos alcanzados, el calcular su promedio y la 

desviación estándar de rangos y el analizar su comparación estándar. 

Figura 4. 

Ejemplo de Histograma 

 

Fuente: (Castañeda, 2015) 
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Diagrama de Pareto 

Esta herramienta categoriza secuencialmente los elementos o factores de un proceso, de tal 

forma que, cada uno de ellos pueda ser tratado de forma diferente según su importancia. El 

Diagrama de Pareto se aplica a muchas actividades. Siempre destaca los asuntos más importantes 

dentro del problema. Además, para desarrollar este diagrama, primero es necesario determinar los 

objetos, atributos de calidad a analizar y sus valores a medir. 

Para determinar la causa de mayor incidencia del problema, trazar una línea horizontal 

desde el eje vertical derecho desde el punto que indica el 80% hasta su intersección con la curva 

acumulativa. Dibuja una línea vertical desde este punto hasta el eje horizontal. Los puntos entre 

esta línea vertical y el eje izquierdo representan el 80% de los problemas resueltos. 

Figura 5. 

Tabla y diagrama de Pareto 

 

Fuente: (Hernández, 2015) 
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Diagrama de dispersión 

Esta herramienta se utiliza cuando la variable se controla por el investigador. Los 

diagramas de dispersión pueden sugerir intervalos de confianza específicos clasificados en 

diferentes correlaciones entre variables. Las correlaciones se grafican en líneas de tendencia para 

analizarlas entre variables que se dividen en positivas o de aumento, negativas o de disminución y 

cero o no correlacionadas. En el caso de las correlaciones lineales, su ajuste se da a través de una 

regresión lineal que establece una solución dentro de un período de tiempo determinado. 

Dentro de un gráfico de dispersión es importante la capacidad que posee la herramienta 

para exponer relaciones no lineales de correlaciones. Asimismo, cuando los datos están 

incorporados a un modelo mixto de variables simples, se visualizan como patrones superpuestos. 

Figura 6. 

Tabla de Diagrama de Dispersión 

 

Fuente: (Gutiérrez, 2018) 



20 

 

Estratificación 

Este método consiste en aislar los problemas generados por su condición, causas, área o 

rango de efectos, es decir, por características que impliquen una tasa de incidencia en los 

resultados. Si se producen varios picos al trazar los resultados del proceso en un histograma, el 

problema debe estratificarse, ya que está claro que hay factores de confusión que deben separarse. 

Por otra parte, toda la información obtenida se debe estratificar con relación al número de 

operarios y maquinaria disponible, con el objetivo de asegurar que los estratos clasificados por 

medio de esta herramienta cumplan la función de establecer parámetros efectivos que atiendan a 

la mano de obra, materia prima, maquinaria, producción, entorno, área de gestión, localización 

geográfica y tiempo. 

Figura 7. 

Estratificación por Nivel de Empleo 

 

Fuente: (Gutiérrez, 2018) 
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2.1.1.4.Las 4 M de la calidad 

Es un método estructurado de análisis que se compone por 4 pilares que desarrollan las 

posibles causas en torno al desarrollo de un problema. Este método analiza una problemática, de 

tal forma que, pueda definir sus causas, este proceso está conformado por un grupo de trabajo 

encargado de solucionar el problema. La aplicación de este sistema sigue un orden que considera 

las causas del problema tomando en consideración 4 criterios fundamentales, de ahí el nombre de 

las 4 M de la calidad (Mendoza, 2020). 

⮚ Máquina: analiza la entrada y salida de cada equipo que interviene en el proceso, 

así como sus parámetros de funcionamiento y configuración de principio a fin, de 

modo que verifique si la raíz del problema se encuentra en las máquinas.  Cuando 

se inicia el proceso, el operador debe realizar una revisión rápida, denominada 

"mantenimiento de nivel 1" para comprobar si el dispositivo está funcionando 

correctamente. 

⮚ Método: gestiona el cómo se hacen las cosas. Durante el diseño de un proceso, hay 

varias situaciones y condiciones que pueden cambiar con el tiempo y dejar de ser 

válidas a partir de un periodo específico, un sistema que funcionó antes puede no 

funcionar ahora. Los cambios a otro proceso pueden afectar algunas de las 

"entradas" del proceso fallido. Este método especifica el orden de las operaciones 

en un sistema y el número de operadores que deben involucrarse. 

⮚ Mano de Obra: el personal puede ser la fuente del fracaso de una organización, 

pues si las personas no están informadas y capacitadas en el momento adecuado, 

surgirá un problema. Es una de las M más importantes ya que si el operador no 

tiene una preparación previa en el proceso de producción puede sabotearlo. La 
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forma inmediata de saber el nivel de conocimiento del personal es observar su 

comportamiento y cuestionar las operaciones en las que participó. 

⮚ Materia prima: el material utilizado como entrada es otro punto de contacto para 

determinar las causas fundamentales de los problemas potenciales. Un buen sistema 

de trazabilidad durante la cadena de suministro y el almacenamiento puede trazar 

líneas que identifiquen las materias primas defectuosas o fuera de ciertas 

especificaciones. Para un proceso productivo el material debe guiarse en una hoja 

de actividades correspondientes que verifique el lugar de origen, fecha de 

fabricación, cantidad y estado para evitar malgastar recursos. 

 

2.1.1.5.Aseguramiento de la calidad 

Según Villa (2014) el aseguramiento de la calidad se define como los esfuerzos que una 

organización aplica en la planificación, administración, el control y la evaluación de los productos 

o servicios ofrecidos a los usuarios con el fin de cumplir con los requisitos y características 

definidos por la institución. El área de gestión de la calidad se encarga de brindar seguridad en el 

cumplimiento de requisitos por parte del consumidor, de tal manera que, genere confianza en 

relación con el desarrollo del producto (Ilzarbe & Baguer, 2016). 

González & Arciniegas (2016) mencionan que la incorporación de servicios de soporte de 

calidad influencia positivamente a los procesos de fabricación, por lo que es necesario un trabajo 

coordinado entre las distintas áreas de la institución, concretamente en la fabricación y el diseño 

del producto, a la ingeniería de procesos, al área de compras y su abastecimiento o suministro, etc. 
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2.1.2. Control de calidad 

Ordoñez (2014) expone que el control de calidad es considerado un proceso que evalúa la 

calidad existente de un sistema y compara sus resultados con los objetivos determinados, de tal 

forma que, si la comparativa muestra inconsistencias, fallos o defectos, se analizan las causas con 

la finalidad de tomar decisiones óptimas para la corrección de las actividades desarrolladas en el 

proceso. 

El control de calidad abarca el desarrollo del diseño, la fabricación, la comercialización y 

la distribución de productos y servicios para garantizar una rentabilidad y eficacia óptimas, 

con el fin de equilibrar la satisfacción por parte del cliente en la compra. Es el conjunto de 

métodos para proporcionar bienes o servicios de calidad lo suficientemente buenos, 

cumpliendo los requisitos del comprador de una manera económicamente viable (Sanz, 

2013). 

Este proceso mide el nivel de calidad real en torno al desarrollo de un producto o servicio 

y se compara con estándares y normas predeterminados para responder a las diferencias y mantener 

las normas del proceso (Óscar & Arciniegas, 2016). En otras palabras, este control mide las 

características de un artículo en torno a la calidad, de tal manera que se compare los requisitos y 

las especificaciones que puedan implicar algún tipo de error y corregirlo en consecuencia. 

2.1.2.1.Etapas del control de calidad 

Este apartado describe las cuestiones de la estandarización de un proceso, de modo que, 

Morales (2022) menciona 4 fases que se desarrollan en un proceso productivo: 

⮚ Establecimiento de estándares: esta unidad de medida actúa como modelo o guía 

contra el cual se realizan los controles, un estándar refleja los objetivos planificados 
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de una empresa o departamento y, en tales circunstancias, la responsabilidad de su 

medición real. 

⮚ Medición de resultados: se divide en 3 segmentos, medición se refiere a 

desempeño y resultados, que se refiere a unidades de medida definidas según 

estándares, y sistema de información, que es información recibida para controlar la 

efectividad del proceso. 

⮚  Corrección: la acción correctiva permite contener las desviaciones de los 

estándares, la toma de medidas correctivas es solo una función ejecutiva, pero antes 

de comenzar, es fundamental determinar si la desviación es un indicio o una causa. 

⮚ Retroalimentación: Esta es la base del proceso de control, ya que la información 

obtenida a través de la retroalimentación se irá adaptando al sistema administrativo 

con el tiempo, y la calidad de la información dependerá del grado y velocidad de la 

retroalimentación del sistema. 

 

2.1.2.2.Mejora continua 

Es una herramienta de productividad que impulsa la estabilidad en el crecimiento continuo 

de las fases que se desarrollan dentro de un proceso. La mejora continua garantiza un equilibrio en 

el margen de mejora presentes en los procesos de elaboración del producto. Para que el crecimiento 

de una organización o sociedad sea próspero, es necesario identificar cuáles son los aspectos que 

intervienen en el proceso y realizar un análisis medible de cada paso dado. 

La mejora continua es una técnica para generar un cambio en la organización de manera 

suave y continua, su enfoque son las actividades colectivas del personal. Se esfuerza por mejorar 
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gradualmente la calidad de los productos y servicios a través de planes a largo plazo que 

promuevan la mejora incremental y se basen en una estrecha cooperación y participación de los 

empleados. Es un enfoque progresivo y participativo para obtener productos y servicios de calidad 

partiendo del personal laboral (Chiavenato, 2014). 

Figura 8. 

Mejora continua del sistema de gestión de la calidad 

 

Fuente: (Rodríguez, 2014) 

Algunas de las herramientas utilizadas en la mejora continua se menciona la inclusión de 

acciones correctivas, preventivas y de análisis de satisfacción por parte de los clientes 

participantes, siendo un método eficaz a la hora de mejorar la calidad del producto. 
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2.1.3. Metodologías del control de calidad 

Cantú (2001) refiere que la calidad es un conjunto de cualidades, significado, calificación, 

carácter, naturaleza, superioridad, excelencia, clase, importancia, estado de una persona o cosa. 

También describe el término Quality (calidad) como herramienta para identificar a una persona de 

alto estatus social, algo particularmente bueno como elemento distintivo. 

Gracias al deseo de las organizaciones públicas y privadas de mejorar sus procesos durante 

el desarrollo de un producto o servicio se establecieron metodologías para el control de calidad, 

de tal manera que faciliten la productividad (Cantú, 2001). 

2.1.3.1.Sistema Six Sigma Quality 

El Sistema Six Sigma es la combinación de la eficiencia y la eficacia sobre los aspectos 

que se efectúan durante el desarrollo cotidiano de una organización para sacar al mercado un 

producto o servicio con las características y especificaciones requeridas para la completa 

satisfacción del cliente logrando así el retorno de la inversión para el desarrollo de nuevos 

productos, con el fin de que el sistema de calidad 6 sigma está funcionando según lo previsto. 

El 6σ hace uso de la metodología (DMAIC) se basa en Definir (Define), Medir (Measure), 

Analizar (Analyze), Mejorar (Improve), Controlar (Control) todos los procesos utilizando hechos 

y acciones para implementar un sistema de gestión óptimo para una organización. Este enfoque 

abarca a todos los involucrados en cada proceso que la gerencia crea que necesitan mejoras, el 

personal laboral debe operar sus funciones con responsabilidad de modo que se pueda mejorar 

continuamente el proceso o actividad a su cargo. 
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Figura 9. 

Sistema Six Sigma Quality 

 

Fuente: (Jiménez, 2014) 

2.1.3.2.Ciclo de Deming (PHVA) 

Según Pulido (2013) el ciclo PHVA proveniente de las siglas (Planificar, Hacer, Verificar 

y Actuar) creado por Edward Deming, este sistema estructura y ejecuta de forma eficiente  

esquemas de mejora en la calidad y en los procesos productivos en cualquier nivel de la 

organización, se basa en el concepto de que la calidad cumple o supera las expectativas y los 

requisitos del cliente, que se determinan o modifican a través de una interacción continua entre los 

consumidores, los empleados y la gerencia. 

Por otra parte, la planificación fija los términos y objetivos determinados por la empresa 

para establecer mecanismos que ayuden a alcanzarlos, por medio de la capacitación de los 

empleados, entendiendo a la formación como un arte para sacar lo mejor de cada individuo, 

confiando en su potencial y oportunidades de mejora, esta etapa propone acciones que conducen a 

la satisfacción real del cliente en la práctica. 
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Figura 10. 

Ciclo de Deming (PHVA) en un Sistema de Gestión 

 

Fuente: ISO 9001:2015 

La necesidad de la organización por verificar constantemente lo que se ha hecho y lo que 

no se ha hecho se conoce como espacio de medición. Si se encuentra una deficiencia, nuevamente 

se hacen las correcciones necesarias, el actuar dirige a la organización a tomar una acción 

apropiada para implementar cambios en la institución. 

2.1.3.3.Método de las 5S 

Esta metodología se basa en cinco criterios simples que parten de la gestión del proceso de 

innovación. Se refiere al mantenimiento integral organizacional, no solo a maquinaria, 

herramientas e infraestructura, sino también al cuidado del ambiente de trabajo. Este método fue 

desarrollado por Hiroyo Kihirano denominado 5S por las iniciales de las palabras japonesas Seiri 

(Clasificación), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estabilización) y Shitsuke 

(Disciplina). 
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La filosofía de trabajo de este método permite desarrollar planes sistemáticos que mantenga 

continuamente el correcto funcionamiento de las 5S, aumentando el nivel de productividad, el 

mejoramiento de la seguridad industrial, la calidad de los procesos, el ambiente de trabajo en 

cuanto a la motivación que existe por parte de los empleados, el desempeño, la eficiencia y la 

competitividad (Briozzo, 2016). 

Figura 11. 

TPM: Las 5s 

 

Fuente: (Muccino, 2013) 

2.1.3.4.Los 5 ¿Por qué? 

Para examinar la causa raíz de un problema dentro del diagrama de Ishikawa, se desarrolló 

una herramienta llamada 5 ¿Por qué?, debido a lo cual se ejecuta una serie de preguntas para 

averiguar por qué ocurrió una situación en particular. La gráfica de Ishikawa o espina de pescado 

en conjunto al uso de la técnica los 5 ¿Por qué? Permite obtener como resultado, las causas 

principales que pueden generarse en un proceso dentro de una organización. 
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El tomar una decisión informada es crucial para la implementación de esta técnica. El 

proceso de toma de decisiones se establece en una sólida comprensión de la realidad del entorno 

laboral. Dicho de otras palabras, el análisis de causa raíz incluye personal experimentado en la 

práctica, pues proporcionan información valiosa sobre la problemática que surja en su área de 

especialidad. 

Figura 12. 

El Método de los 5 Porqués 

 

Fuente: (Consuunt, 2022) 

2.1.4. Productividad 

Usualmente la productividad de una organización se la conoce como una razón que utiliza 

las matemáticas para determinar el valor de un producto o servicio que se obtiene al aplicar los 

recursos disponibles de una empresa durante un tiempo determinado. 

En la productividad se mide los resultados que se han alcanzado y aquellos recursos 

empleados para lograr dichos resultados, cada uno de estos factores pueden medirse en base a la 

necesidad de la empresa ya sea las piezas que se hayan vendido, la satisfacción de los clientes, el 

tiempo y costo utilizados, etc. 
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Se encarga de medir el beneficio que se obtiene de los elementos relevantes para la 

transformación del producto, provocando que sea de suma importancia implementar un control de 

calidad. Si la productividad es alta, la empresa tendrá como beneficio un costo menor de 

producción lo que incide en el prestigio y competitividad frente al mercado laboral. 

La productividad está relacionada con el concepto de eficiencia, pues es la relación 

existente entre resultados obtenidos y los recursos utilizados, principalmente mejorados mediante 

la optimización de recursos, lo que significa que la pérdida de tiempo, paralización de maquinaria, 

escasez de materia prima y demoras son reducidos. La eficacia es el grado en que se llevan a cabo 

las actividades planificadas y se logran resultados dentro de la planificación. Por tanto, permite 

alcanzar los objetivos propuestos por una organización y mejorar los resultados de las máquinas, 

procesos y materiales (Pulido, 2013). 

2.1.4.1.Indicadores de productividad 

Un indicador de productividad se obtiene mediante la relación de la producción final y los 

recursos que hayan sido utilizados, es decir, que un indicador de productividad hace referencia a 

un valor numérico que permite el análisis del proceso, producto o servicio, por lo que es 

directamente proporcional al: 

1) Sustento de los recursos utilizados en la producción. 

2) Reducción de los recursos, pero con una producción constante o mayor. 

3) Incrementar el porcentaje de crecimiento de los recursos y del producto final. 

La productividad está relacionada con dos conceptos básicos que toda empresa debe 

conocer: la eficacia y la eficiencia; al implementar estos dos factores se puede llegar a una 

efectividad. 
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⮚ Eficiencia: Se conoce como el uso de los recursos previamente solicitados y los 

insumos o materiales que se utilizaron verídicamente. Un indicador de eficiencia 

muestra la utilidad de los recursos en el proceso productivo dentro de un 

determinado periodo de tiempo. 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠

𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠
 

⮚ Eficacia: Es la relación entre el producto alcanzado y los objetivos fijados. Los 

indicadores de desempeño indican buenos resultados para lograr el producto en 

cierto periodo. 

 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑙𝑜𝑔𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑂𝑏𝑗𝑒𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠 (𝑀𝑒𝑡𝑎𝑠)
 

⮚ Efectividad: Es la relación que existe entre la eficacia y la eficiencia y la forma en 

que concuerdan con el índice de efectividad de la fabricación de un producto 

durante un período de tiempo determinado. Su ventaja es hacer las cosas de manera 

correcta y sobre todo coherente con la finalidad de poder obtener resultados. 

𝐸𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

2.1.4.2.Medición de la productividad 

La productividad puede definirse como la razón de las salidas y las entradas, mientras más 

grande sea dicha razón la productividad de un país, industria o un simple negocio será mejor, es 

decir, que una alta productividad hace referencia a una buena administración de los recursos de 

una empresa.  

Una buena productividad no debe relacionarse con un mayor trabajo ya que la eficiencia 

incide en que los productos de alta calidad deben fabricarse en el menor tiempo posible, en otras 

palabras un trabajado duro no es una mejora esencial para mejorar la productividad, al igual que 
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la minimización de costes, se debe relacionar a todos los integrantes de la empresa y plantear los 

objetivos que permitan alcanzar una máxima calidad con la ayuda del esfuerzo humano, 

económico, tecnológico y aquellas herramientas que posea la organización. 

2.1.5. Procesos de producción 

La transformación de materia prima en un producto (objeto físico) utilizando la mano de 

obra, maquinaria, herramientas, etc., es considerado como producción. Un producto se obtiene 

mediante un proceso que consta de operaciones normalmente estandarizadas con condiciones de 

trabajo apropiadas.  

El proceso productivo son todas las actividades que inician y terminan con un producto, 

entradas (inputs) y salidas (outputs), la función principal de estas etapas es crear un producto o 

servicio que sea capaz de satisfacer la necesidad de los clientes y de esta manera llegar a los 

objetivos de la organización. 

Figura 13. 

Esquema de un sistema productivo 

 

Fuente: (Valverde, 2017) 

Todo proceso de ser administrado con la ayuda de la alta dirección se detecta, diseña, 

controla y mejora los procesos productivos de la organización con la finalidad de llegar a tener un 

alto nivel de confianza con el cliente. La administración permite que un proceso productivo 
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incremente la productividad de la empresa, en otras palabras, la eficiencia, eficacia y efectividad 

añade un costo adicional al producto. 

2.1.5.1.Elementos del proceso productivo 

Son aquellos factores, medios y recursos que permiten llevar a cabo los requisitos 

necesarios para desarrollar un proceso en el primer intento. 

⮚ Entradas (Inputs): Representan los insumos o requisitos necesarios para que el 

proceso se ejecute. Por lo general son salidas de otros procesos.  

⮚ Salidas (Outputs): Es el resultado de un proceso; puede ser un producto o servicio. 

⮚ Recursos: Son los elementos que emplea el proceso para su ejecución. Recursos 

físicos (maquinaria), tecnológicos, financieros, humanos, materiales. 

⮚ Controles: Es un sistema que consiste en aplicar un método para ejecutar tareas de 

control y realizar más actividades para tratar de optimizar el proceso. 

⮚ Diferencia entre entradas y recursos: Depende del punto de vista y la situación 

del proceso. En un proceso de transformación, las entradas son aquellos elementos 

que se aplican en los recursos. 

 

2.1.5.2.Factores determinantes del proceso productivo 

Los procesos productivos incluyen tanto bienes como servicios y para asegurar que el 

producto final cumpla con las expectativas del cliente se necesita controlar los componentes por 

medio de la optimización de los recursos y la minimización de los costes, como resultado se crea 

una ventaja competitiva en el mercado usando los siguientes componentes: 
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⮚ Managment (Dirección): Este liderazgo gestiona el proceso, es la coordinación de 

los factores, con el objetivo de poder recibir el artículo o servicio de montaje eficaz 

para lograr la satisfacción del cliente interno o externo. 

⮚ Materials (Materia prima): Son los materiales que se utilizan; aquellos 

componentes con los que se va a llevar a cabo el producto o servicio. 

⮚ Manpower (Mano de Obra): Son las cualidades con las que las personas 

involucradas en el proceso desarrollan las actividades, se conocen como los 

recursos humanos que intervienen en el proceso. 

⮚ Methods (Métodos): Son los procedimientos o normas que se aplican en el trabajo, 

a través de pasos estandarizados se logra un cometido proceso, es decir los patrones 

con los que se elabora el producto deben ser válidos. 

⮚ Machines (Máquinas): Son los equipos, herramientas y dispositivos que se 

utilizan o intervienen en el proceso. 

⮚ Environmental media (Medio Ambiente): Se refiere al ambiente laboral bajo el 

cual se desarrolla el proceso, debe ser un ambiente ordenado, limpio, iluminado y 

controlado de toda circunstancia que represente un riesgo para los operadores. 

⮚ Money (Dinero): Trata el capital que se debe implementar en todas las actividades 

ya sea en el establecimiento o el proceso, pero debe ser rentable y mínimo. 

⮚ Measurements (Mediciones):  Las mediciones indican aquello que se obtiene del 

proceso, ayuda a monitorear y obtener datos que permitan analizar las fallas que 

pueden existir en el proceso, por lo que permite plantear soluciones y mejoras 

sostenibles. 
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2.1.5.3.Caracterización de los procesos 

Es una metodología que brinda la posibilidad de definir detalladamente todos los recursos, 

componentes, herramientas y factores que influyen en un proceso. La herramienta de 

caracterización ayuda a definir una descripción clara y concisa de las actividades desarrolladas en 

el proceso, gestiona y controla las etapas por medio de la identificación de los elementos 

principales. 

Una caracterización inicia con el planteamiento del objetivo que tiene el proceso y aquellos 

factores determinantes que permiten la ejecución de este, la recaudación de información sobre los 

requerimientos del proceso, clientes, productos y métodos de control deben ser realizados con el 

objetivo de lograr que todas las partes de la empresa se vean involucradas, dando como resultado 

el compromiso, capacitación y experiencia de quienes ejecutan el proceso. 

 

2.1.6. Procesos de confección 

Según Vera (2012) la confección es un componente importante en la industria textil e 

indumentaria, pero también lo son otros aspectos, como el diseño, la materia prima, el recurso 

humano, los acabados de las prendas y la comercialización del producto hacia el consumidor; sí, 

al conocer otros factores y procesos relacionados con los resultados futuros, la administración en 

el campo de trabajo se manejara de manera eficiente. 

El proceso que transforma las telas cortadas en una prenda de vestir se constituye en una 

estructura, dentro de la confección existen los siguientes parámetros: 
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➢ La selección de la costura: es la actividad más importante durante el ensamblaje 

de las diferentes piezas de una prenda y se cosen entre sí de manera que esté listo 

para el planchado y los acabados. 

➢ La máquina de coser: constituye la herramienta de trabajo básica para la 

confección de indumentaria, de las líneas o diseños de costura, y consiste en la 

conexión de piezas y mecanismos que llevan a cabo el proceso de confección. 

Una vez que se analizan los parámetros de la confección, la máquina procede a moverse 

por medio de una correa de transmisión ubicada en la rueda y gracias a motores que se utilizan por 

medio de un pedal se presiona con el pie de tal manera que comience a unir las piezas de una 

prenda. 

2.1.6.1.Requerimientos para el proceso de confección 

Remache (2013) establece que la confección indumentaria es un proceso muy intenso y 

perfeccionista en cuanto a la mano de obra ya que su objetivo es obtener un producto de calidad, 

lo que requiere que se cuente con infraestructura adecuada para el área de corte y de confección, 

así como con equipos y técnicas adecuadas. Se debe cumplir una serie de requisitos dentro del área 

de trabajo, con el propósito de que no perjudique al personal, tanto en el ambiente laboral como 

en el área de trabajo. 

Acerca del ambiente laboral: 

➢ Debe tener iluminación (ventanales grandes) 

➢ Debe estar climatizado (ventiladores o calefactores) 

➢ Debe estar ventilado (renovación del aire por entradas) 

➢ Debe ser un área segura (espacios de emergencia) 
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Acerca del área de trabajo: 

➢ Espacios cómodos para el desarrollo del trabajo 

➢ Acceso rápido y práctico a la materia prima e insumos 

➢ Elementos ergonómicos y de seguridad para el área de trabajo. 

Figura 14. 

Seguridad y salud en la manipulación de maquinaria en confección 

 

Fuente: (Steiner, 2015) 

Dentro del área de confección se presenta una tasa de riesgo sobre accidentes que pueden 

lesionar al personal laboral, tales como: el ruido, aplastamiento, golpes, cortes, fuerza excesiva, 

caídas, amputaciones, quemaduras o choques eléctricos. 

 



39 

 

2.1.6.2.Procesos de confección en denim 

Elaborar un pantalón en denim se considera como una especialidad de carácter no artesanal 

porque se utilizan máquinas industriales que son necesarias para el proceso, se establecen 3 

eslabones importantes para la elaboración de prendas en denim: 

➢ Tendido: El denim debe ser tenderse en la mesa de corte antes de marcarse y 

cortarse, pues todos los rollos dentro de un lote deben pertenecer a un mismo tinte 

o stone. Las capas durante el tendido del textil deben encajar una encima de la otra 

y se marcan las imperfecciones y los bordes con mucho cuidado. 

➢ Corte: Después del tendido, se procede a marcar el contorno de cada patrón para 

facilitar el corte de las piezas. Estos marcadores conocidos como tizada se 

programan con el objetivo de evitar desperdicios y aprovechar la tela. La tizada 

suele tener varias secciones, en las que se diferencian las piezas necesarias para 

confeccionar un determinado número de prendas de una determinada talla. 

➢ Confección: El proceso de ensamblaje de piezas es bastante complejo debido al 

peso, rigidez y gramaje de la tela denim pues se necesitan máquinas de coser con 

mejor capacidad de aguante si el textil es duro. 

 

2.1.6.3.Estándares y acabados en denim 

Los estándares utilizados para elaborar un pantalón en Denim hacen referencia al modelo 

que se sigue para realizar el proceso de confección, se debe considerar los insumos y materia prima 

usados. Puede considerarse como una guía o manual a seguir para que el proceso no presente 

variación en el producto final y presente una excelente calidad, sin embargo, no se debe cerrar a 
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cambios posteriores, deben ser especificaciones flexibles que estén abiertos a cambios para 

optimizar el proceso.  

Corquifasac (2016) menciona que el término "acabado" se refiere a los cambios en la 

apariencia de la indumentaria una vez que se confecciona. Estos acabados acentúan el diseño y 

transforman las prendas que parten de un denim áspero y oscuro a un textil suave, fácil de usar y 

adecuado para una variedad de ocasiones sociales. Cada proceso tiene especificaciones y técnicas 

que deben ser verificadas durante la producción, los acabados se clasifican en manuales y 

químicos. 

Acabados manuales: 

Se realizan manualmente utilizando herramientas o equipos de baja tecnología, se pueden 

hacer a mano o con una máquina de bordar. 

➢ Bordado con hilo. 

➢ Parches bordados. (Patchwork) 

➢ Máquinas industriales como bordadoras, planas o en zigzag. 

Acabados químicos: 

Se realizan en lavadoras industriales con capacidad de 25 a 200 prendas por carga. Según 

el tono (stone) deseado se debe controlar: el tiempo, la temperatura, la concentración química y la 

cantidad de piedra. 

➢ Lavado (Quick stone o stone wash) 

➢ Bordado líquido 

➢ Tintorería o uso de hilos preteñidos 
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➢ Decoloración 

➢ Por abrasión (Manguera, lija o tela perchada) 

Figura 15. 

Procesos de acabados del jean 

 

Fuente: (Corquifasac, 2016) 

2.2.Marcas referentes y/o aspiracionales 

En el transcurso del desarrollo de las prácticas de servicio a la comunidad llevado a cabo 

por la autora del presente proyecto, se amplió el abanico de áreas de trabajo de un diseñador de 

moda. Cupido se dedica a la confección y comercialización de indumentaria denim a nivel 

nacional, así como un importador de jeans destacado en la zona central del país. 

Sus prendas están confeccionadas con el objetivo de incorporar control de calidad, 

transformando materiales de la más alta calidad en el producto final utilizando materiales que 

satisfagan las necesidades de los clientes transmitiendo seguridad al utilizar prendas que satisfagan 

sus necesidades. Cupido Jeans se fundó con la intención de desarrollarse como un negocio propio, 
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su identidad se basa en el trabajo honesto, estableciendo la calidad como criterio fundamental para 

la satisfacción del consumidor final (Tene, 2016). 

Esta empresa destaca en cuanto a los competidores de la industria denim, puesto que su 

base textil es  exportada y contiene ingredientes químicos que ayudan a las mujeres en el cuidado 

de la piel, de igual manera, en el proceso de confección de jeans, debido a que cuentan con 

parámetros y métodos estrictos en la calidad con la que se trabajan las prendas, como en 

lavanderías, apoya la sustentabilidad del planeta, la aplicación del diseño ergonómico, 

especificaciones de los materiales y de procesos en la etiqueta de cada prenda ayudan a que la 

experiencia del consumidor sea satisfactoria. 

Figura 16. 

Marca y prenda de la empresa Cupido Jeans 

 

Fuente: (Tene, 2016) 
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Por otro lado, la marca J Brand crea indumentaria denim con la idea de que la vestimenta 

se puede adaptar al estilo de vida de cada cliente. Fue creada en la ciudad de Los Ángeles en el 

año 2005, después de sus avances en cuanto al diseño de prendas con calidad se convirtieron en la 

primera marca de jeans en implantar los jeans ajustados, ya que la demanda del mercado requería 

de siluetas delgadas y con un estilo único que catapultó a J Brand como ícono de la moda en el 

mundo (Jbrandjeans, 2019). 

J Brand es una marca que promueve la innovación y proporciona indumentaria de alta 

calidad, además de crear una conciencia sostenible en los usuarios, su fuerte es la investigación y 

aprendizaje sobre cosas nuevas en el mundo, por lo que siempre están dispuestos a aceptar ideas 

nuevas y frescas que ayuden a transformar la de confeccionar ropa en torno a un estilo de vida, 

esforzarse por posicionarse en el mercado como una marca que tiene en cuenta las necesidades y 

requerimientos del cliente. 
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Figura 17. 

Marca y prenda de la marca J Brand 

 

Fuente: (Jutard,2021) 

2.2.1. Inspiracional  

Calvin Klein es una de las casas de moda más reconocidas de la actualidad, esta empresa 

analiza problemáticas que puedan presentarse en el producto final y lo valoran mediante la toma 

de decisiones basadas en datos. Para hacer esto, no sólo monitorean datos de comportamiento 

cuantitativos, sino que también recopilan información cualitativa al escuchar a los clientes.  

Según Davey (2018) cuanto más corta sea la investigación, más probable es que se 

complete, cuanto más larga sea la investigación, más información se abarca. Es importante 

clasificar las respuestas, asimismo, el compromiso por parte de las personas es fundamental para 

cambiar de opinión acerca de sistemas que estén funcionando de manera ambigua en todo el 

proceso productivo de las prendas. 
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Figura 18. 

Marca y prenda de la marca Calvin Klein 

 

Fuente: (Salazar, 2019) 

El objetivo de la organización es satisfacer las necesidades del cliente mediante 

metodologías internacionales de control de calidad en procesos de producción. Para generar 

técnicas efectivas para generar una transformación del producto óptima, el 80 % del esfuerzo 

consiste simplemente en escuchar los requerimientos, quejas y recomendaciones por parte del 

consumidor para responder el 'por qué' se dan posibles problemas futuros a través de encuestas 

enfocadas al control de calidad en cuanto a la confección de las prendas, las costuras y terminados. 

2.2.2. Visionario  

La marca Marithé Francois Girbaud es de origen francés, nacida en París a mediados de 

los 60’s. En 1965 sus fundadores se propusieron mejorar la calidad del jean americano tradicional, 

tratando de suavizar las fibras ásperas del denim. Marithé y François Girbaud fueron los pioneros 
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en el proceso de suavización y desteñido de dicha tela por medio de experimentos, que consistían 

en lavados sucesivos de las prendas, seguidos por frotaciones manuales de cada una de ellas sobre 

tablas abrasivas. 

Figura 19. 

Marca Marithé Francois Girbaud 

 

Fuente: (El Mundo, 2014) 

Encontraron que el lavado con piedra pomex, daba justo la textura y color que estaban 

buscando. Fue así como se lanzó el proceso industrial mundialmente conocido como: “stonewash”. 

La marca es reconocida a nivel mundial gracias a su innovadora idea, pues gracias al cambio en el 

lavado de la tela se obtuvo un textil ergonómico y reconfortante para el uso cotidiano de los 

usuarios de Marithé Francois Girbaud. 
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CAPÍTULO III 

INVESTIGACIÓN DE MERCADO 

3.1.Análisis externo 

El análisis externo del presente proyecto es crucial puesto que permite realizar una amplia 

investigación en torno a los factores más importantes que se desarrollan en el mercado involucrado 

en el proyecto. 

3.1.1. Análisis PEST 

3.1.1.1.Entorno político 

La industria textil es considerada una de las actividades económicas más importantes 

dentro de la manufactura ecuatoriana, igualmente, es el tercer sector generador de empleo en el 

país por detrás de la agricultura, ganadería, pesca y comercio. La industria textil ecuatoriana 

pretende innovar en la variación de las exportaciones en el área de producción para expandir la 

diversidad de productos que ofrece el Ecuador al mundo, de forma que, aumenten las zonas de 

comercio local y aporten significativamente a la economía del país. 

De acuerdo con el Objetivo 5 del “Plan Nacional de Desarrollo 2017-2021 Toda una Vida” 

se menciona el crecimiento económico sostenible por medio de la productividad y competitividad 

impulsada a través de la redistribución y la solidaridad, de manera que, en el ámbito político se 

promueva la calidad del producto ecuatoriano en base a un correcto desempeño en fases estrategias 

del proceso productivo relacionados a recursos de servicio conexo, materia prima e insumos como 

valor agregado para la satisfacción de las necesidades del consumidor nacional e internacional. 

(Plan Nacional de Desarrollo, 2017). 
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Por otra parte, el cambio en la matriz productiva del país puede agilizarse gracias a la 

implementación de factores como la investigación, la formación académica, la innovación en los 

procesos productivos, el desarrollo de nuevas tecnologías, y el emprendimiento a través de los 

vínculos entre el sector público y el productivo. (Plan Nacional de Desarrollo, 2017). 

Las pequeñas y medianas empresas (PYMES) en el Ecuador facilitan el desarrollo de una 

sociedad en base a la producción, oferta y demanda, es por esta razón que se ha convertido en un 

factor necesario para la generación de empleo, teniendo como prioridad el alcance de una 

economía rentable. Las oportunidades de las PYMES en el Ecuador varían entre 179.800 empresas, 

de las cuales el 26% corresponde al comercio y el 63% a la prestación de servicios. Para retornar 

a la normalidad es necesario medir el nivel de esfuerzo que se obtiene con la determinación de 

mejorar la situación actual del país referente a la caída de la actividad económica, por otra parte, 

es sustancial conocer cuál es la línea base que se ha establecido con la pandemia y los cambios 

que ha provocado en el mercado, pues se requiere de ajustes estructurales en los procesos 

productivos en curso para minimizar la interrupción de las actividades laborales, el empleo y la 

sociedad. 

Hoy en día existe gran variedad de PYMES en el mercado representando un 95% de las 

actividades productivas en el Ecuador, siendo en algunos casos lideradas por un solo propietario, 

quien se encarga de desarrollar cada proceso de gestión, transformación y comercialización del 

producto o servicio con libertad, siempre y cuando la utilidad económica se evidencie en números 

positivos. 
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3.1.1.2.Entorno económico 

Una de las tantas consecuencias económicas que se evidenciaron en la pandemia ha sido la 

paralización de la productividad en el sector textil, lo que ha perjudicado notoriamente la economía 

actual no solo en el país sino a nivel mundial. El Banco Central del Ecuador establece que durante 

el segundo trimestre del año 2020 el PIB cayó un 12,4%, en otras palabras, se registró una pérdida 

abismal en comparación con 2019 durante la misma etapa, sin embargo, se registró en el segundo 

trimestre del año 2021 un aumento en la economía con un 8.4%, de manera que, genera 

expectativas positivas para el mejoramiento económico del país. (Banco Central del Ecuador, 

2020). 

La industria del sector textil genera ingresos económicos importantes en el Ecuador, no 

obstante, en 2020 se ha experimentado una importante caída del 11,3%. Al ser uno de los sectores 

industriales con mayor impacto en la generación de plazas de mercado (alrededor de 170.000 

empleos) cubre el 21% de los empleos manufactureros del país. Según la Asociación de 

Industriales Textiles del Ecuador (AITE), el tercer lugar en el sector manufacturero se establece 

por la industria textil y de confección, representando el 7% del PIB del país. (Asociación de 

Industriales Textiles del Ecuador, 2021). 

Según Proecuador (2012), el sector textil en el Ecuador se desencadena en 33 divisiones, 

estableciendo así diversas ramas en la manufactura ecuatoriana, una de ellas es la industria textil 

e indumentaria en denim, que representa el 8% del campo de estructura, alcanzando un porcentaje 

anual del 2% en dólares sobre la variación de la tasa de valor. 
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3.1.1.3.Entorno social/ cultural 

Actualmente el modelo de moda que marca tendencia en el mundo se enfoca en la 

investigación y análisis de diversos eventos socioculturales con el fin de llamar la atención del 

usuario de acuerdo con sus necesidades, por esta razón el textil denim se considera un símbolo 

vestimentario de moda en auge. 

Diversas encuestas realizadas por marcas posicionadas en el mercado global mencionan 

que el denim posee una alta demanda en el sector textil y de indumentaria, de igual manera, la 

aceptación por parte del consumidor no se delimita por la edad o el género, ya que las prendas en 

denim son indispensables en la vida cotidiana de las personas. 

Partiendo de que el denim se ha convertido en un ícono de la moda, diferentes segmentos 

de la sociedad han incorporado la mezclilla como prenda a sus guardarropas ya que permite al 

consumidor estampar un estilo propio e incorporarlo en el día a día de diversas maneras, ya sea 

para un evento informal o una mezcla más estilizada para los fines de semana. 

Por este motivo, en la sociedad actual en la que vivimos la vestimenta en denim es 

imprescindible, debido a que ofrecen nuevos enfoques en el diseño y producción de las prendas a 

la hora de elegir un estilo de vestir, buscando nuevas formas de crear diferentes condiciones para 

aumentar el mercado. 

3.1.1.4.Entorno tecnológico 

Dentro del entorno tecnológico el sector textil ha optado por implementar nuevas 

tecnologías capaces de aumentar el proceso productivo por medio de la innovación. El Ecuador se 

encuentra encaminado al cambio mediante la elaboración de nuevas fibras naturales, artificiales y 

sintéticas gracias a la integración de equipos tecnológicos extranjeros. 
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La pandemia cambió la modalidad con la que trabajaba el mercado, el uso de internet fue 

una herramienta importante para la economía mundial pues, las ventas online incrementaron, 

acelerando así la adopción de nuevas tecnologías exponenciales. El modelo de negocio comercial 

suele sufrir cambios cuando la empresa se encuentra en declive, de manera que, se usan nuevas 

tecnologías comerciales como herramientas estratégicas. El Universo (2021), expone que las 

empresas priorizan cinco áreas como es la originalidad del producto o servicio, la automatización 

de procesos, la excelencia en atención al cliente, la reducción de costos, y el generar nuevos 

ingresos a la institución. 

Por otra parte, existen diversos factores que contribuyen al desarrollo indumentario 

innovador, la industria textil en torno al denim tiene el potencial de cambiar drásticamente con los 

avances tecnológicos, como es el caso del Denim-Eco-D, que es un textil elaborado a partir de 

botellas de plástico, según El Comercio (2013), para confeccionar un pantalón se requiere 

alrededor de 10 botellas de plástico, gracias al progreso en el campo tecnológico se ha logrado 

transformar el plástico a fibras textiles de gran demanda en el mundo como lo es el denim, 

asimismo, en diversos estudios se ha enfocado a este textil al cuidado de la salud como lo es la 

protección a los rayos UV y propiedades antibacteriales para ofrecer productos acorde a la 

situación actual. 

Al igual que otras empresas, Vicunha describe el origen de su materia prima, a la vez que 

hace uso del algodón orgánico reciclado como alternativa para la sostenibilidad ambiental, el 

innovador proceso de lavado en la empresa no utiliza agua y tintes contaminantes, con la ayuda de 

la tecnología se puede crear moda sostenible. 
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3.1.2. Tendencias de consumo 

En la actualidad un marcador social es el consumo, se dirige a un grupo de personas con 

una necesidad de diferencia que se reconoce ya sea por estéticas típicas, contrastes, lógicas, 

perspectivas y rituales de consumo. Estas tendencias son indicativas de la novedad del consumo 

en la sociedad actual, ya que permite identificar y comprender la movilización e influencia con 

relación al consumidor y el mercado. El consumo es responsable de las tendencias sociales, pues 

a través de experiencias y actitudes adoptadas por los usuarios se ofrecen prácticas de consumo 

relacionadas con la industria ambiental, ética y social que las futuras empresas usan a su favor 

(Zemanate Karen, 2015). 

El Covid-19 impacto en la vida de la población mundial y en gran medida a países del 

tercer mundo, los consumidores han cambiado por el estrés emocional que conlleva estar aislado 

de su entorno, por lo que se han analizado sus prioridades y necesidades básicas, dando como 

resultado el nacimiento de un nuevo consumidor post pandemia, forzados a adaptarse a los nuevos 

requerimientos tras la obligada digitalización de las actividades diarias (Llyc, 2021). Por este 

motivo, la industria textil e indumentaria estudia las nuevas demandas de los consumidores con el 

fin de desarrollar productos de buena calidad, con un tiempo de vida largo y duradero que evite la 

contaminación del medio ambiente. 

Debido a la pandemia, los consumidores son conscientes de la importancia del consumo 

necesario y no excesivo. Según La Cámara de Comercio Internacional Ecuador (2021) durante la 

pandemia del año 2019 las tendencias actuales en torno a la industria manufacturera textil a nivel 

mundial aumentaron el emprendimiento al 92%, de esta manera la experiencia en logística, canales 

de distribución, ventas y comercialización se vio obligada a transformarse. 
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3.1.3. Segmentación del mercado potencial 

El presente proyecto tiene como objetivo de mercado potencial a las fábricas que elaboran 

indumentaria en denim que requieran un control de calidad en el área de confección para disminuir 

el margen de defectos que existan en las prendas, pues el proponer una guía para el control del 

proceso aportará a la productividad de la organización. 

Tabla 1. 

Variable Demográfica 

Variable Demográfica 

Usuario Empresarios 

Ocupación Industria del denim 

Profesión Gerente propietario, personal 

Aspiración social Interés por el control de calidad 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 

 

Tabla 2. 

Variable Geográfica 

Variable Geográfica 

País Ecuador 

Región Sierra 

Provincia Tungurahua 

Ciudad Pelileo 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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Tabla 3. 

Variable Psicográfica 

Variable Psicográfica 

Personalidad 

Son personas que toman riesgos probando cosas diferente fuera 

de su zona de confort, positivas, resolutivas y de mente abierta, 

son capaces de implementar métodos que ayudan a aumentar la 

productividad de su organización. 

Estilo de vida 

Exploran nuevos lugares y culturas, valoran emprendimientos en 

torno a la moda en tendencia social, llevan una alimentación 

equilibrada, poco amantes de la actividad física, un estilo de vida 

ajetreado, se le facilita comunicarse con los demás.  

Intereses 
Enfocados a actividades laborales. 

Interesados en la calidad de producción. 

Valores Compromiso, Responsabilidad, Confianza, Tolerancia. 

Características culturales Individualistas, con sólida protección para el futuro. 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 

 

El Instituto Nacional de Estadísticas y Censo (2010) establece que el Ecuador cuenta con 

11.006 empresas de manufactura textil, el 74,2% se especializan en el campo de indumentaria. En 

2010 se registraron 31.983 empresas comerciales relacionadas con la industria textil, y solo el 80% 

desarrollaba actividades comerciales al por menor de productos vestimentarios. Por otro lado, en 

el año 2011 el censo de producción de la provincia de Tungurahua del cantón Pelileo cuenta con 

unos 1100 talleres de confección y 12 lavanderías funcionales para denim. 
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Figura 20. 

Porcentaje de la industria textil en Pelileo. 

 

Fuente: (El Telégrafo, 2016) 

Con estas estadísticas se puede apreciar que el número de talleres textiles de Pelileo en 

cuanto a producción de indumentaria es alto. Son consideradas PYMES, ya que en grandes 

medidas se constituyen por talleres artesanales dirigidos por familias. Estos datos se vuelven 

significativos para el mercado analizado, ya que el producto está destinado al sector de la 

manufactura textil. 

Es comprensible que la mitad de las instituciones dedicadas a la producción de ropa se 

destaquen si el potencial de mercado es alto. De modo que, la aplicación del control de calidad en 

la confección de prendas al ser acogido por las empresas que manejan un porcentaje significativo 

de producción se verá beneficiado, pues ayudará a su competitividad. 

3.1.4. Análisis del sector y del mercado de referencia 

Martínez & North, (2009) argumentan que los empresarios de la industria del denim en el 

cantón Pelileo han adquirido experiencia en el mercado desde la infancia debido a los lazos 

familiares que sustentan la iniciativa empresarial. Emprendedores que innovan debido a los 

desafíos cotidianos por las exigencias del mercado, aun así, están dispuestos a utilizar la 
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información como ventaja para desarrollar modelos de negocio, estrategias de marketing con el 

único fin de impulsar su negocio.  

Por otro lado, el INEC (2010) menciona que en el tercer lugar en cuanto al número de 

empresas textiles que contribuyen positivamente a la economía local y nacional se encuentran en 

la provincia de Tungurahua. 

Figura 21. 

Número de establecimientos 

 

Fuente: Instituto Nacional de Estadísticas y Censo (INEC), (2010) 

Según el último censo de 2010, Tungurahua contaba con 3,818 negocios activos, por lo 

que también se anunció que este sector en todas las actividades económicas aporta alrededor del 

23% de los empleos en el cantón Pelileo, esto demuestra la importancia de la industria textil en la 

economía local. 
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A nivel provincial y nacional la ciudad de Pelileo es reconocida por la producción de 

indumentaria en denim, de modo que busca abrirse al mercado internacional. Como los 

empresarios quieren incorporar nuevas estrategias en su negocio y dejar los hábitos tradicionales, 

el uso de parámetros de control de calidad en el proceso de producción desempeñará un papel en 

la competencia del mercado, contribuyendo así a las ganancias de la empresa. 

3.1.5. Índice de saturación del mercado potencial 

Al determinar un indicador de acumulación se precisa que se comprenda de manera clara 

y precisa la cantidad de clientes potencialmente activos, las organizaciones que implementan 

sistemas en el control de calidad como un plan para desarrollar moda ecológica, no han 

determinado el número de maquiladoras y talleres, no obstante, según el censo que se llevó a cabo 

en el año 2011, existen alrededor de 1100 talleres dedicados a la industria textil. 

Esto quiere decir que es posible que el mercado pueda adaptarse a los parámetros 

necesarios para desarrollar procesos de calidad e implementarlo como una planificación para la 

moda ecológica mejorando la productividad, por lo que, se incrementa la ventaja respecto a la 

competencia y se utiliza de manera eficiente los recursos, de manera limpia y ordenada. 

En la ciudad de Pelileo, el mercado representa un alto nivel de industrias que se caracterizan 

por dedicarse a la producción de ropa, sin embargo, esto no quiere decir que el mercado representa 

una saturación de cara al control de calidad, por el contrario, se da la oportunidad de crear un nuevo 

sistema de producción basado en estrategias que mejoren la competitividad de la empresa y 

reduzcan prendas poco funcionales y desechables que afecten al entorno medioambiental de las 

empresas, de manera que se expanda y aumente el nivel del cantón, provincial y finalmente 

nacional. 
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3.1.6. Análisis estratégico de la competencia (benchmarking) 

El Benchmarking es una estrategia que se basa en compararse con otras empresas, se 

comprende cómo se identifica, analiza y mejora los procesos en base a lo que se ha aprendido. Este 

proceso es útil para darse cuenta de cómo los competidores de esta y distinta rama industrial 

desarrollan sus procesos y controlan la calidad de sus productos. 

A pesar de ello, las empresas más competitivas se colocan dentro de un apartado industrial 

que se caracteriza porque utilizan metodologías sofisticadas de control de calidad como lo es las 

normas ISO 9001, la mejora continua, el sistema Six Sigma, entre otros, debido a que son métodos 

que ayudan a desarrollar procesos ordenados y planificados que disminuyen la variabilidad de un 

producto, el porcentaje de error, aumentan la velocidad, sencillez y precisión en la ejecución de 

sus procesos, minimizando los desperdicios textiles. 

 

3.2.Análisis interno 

3.2.1. Análisis de recursos propios y disponibles  

Este análisis requiere la consideración de los recursos disponibles y, lo que es más 

importante, los recursos que estén al alcance para realizar el proyecto. De tal modo que, para 

afirmar que el control de calidad en el área de confección será de gran ayuda para la fábrica 

Rinotex, se necesitan recursos financieros, tecnológicos, materiales e institucionales, que de alguna 

manera contribuyen a la ejecución del proyecto. 

Recursos tangibles 

Son aquellos recursos que una organización debe contar y se pueden observar y percibir, 

algunos de los cuales son recursos financieros, tecnológicos y físicos. 
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➢ Recursos financieros: 

Para llevar a cabo el presente proyecto en cuanto al ámbito económico se 

cuenta con recursos propios del investigador sin necesidad de solicitar un préstamo, 

asimismo, se efectuará con el apoyo familiar y de la fábrica Rinotex. Por 

consiguiente, su propósito es mejorar la competitividad de la organización de tal 

modo que pueda aumentar sus ingresos.  

➢ Recursos tecnológicos: 

En cuanto al recurso tecnológico se dispone de equipos electrónicos como 

lo son computadoras, laptops, móviles inteligentes, sitios web y softwares para el 

diseño como lo es Adobe Ilustrador y Adobe Photoshop, dichas herramientas 

facilitarán la fase de diseño, de tal modo que, se creen plantillas para desarrollar la 

propuesta referente a la guía de control de calidad para la confección de 

indumentaria en denim y se presentará a la fábrica Rinotex. 

➢ Recursos físicos: 

Por otra parte, los recursos físicos presentes en el proyecto serán las 

máquinas de confección del taller de la fábrica Rinotex y para la elaboración de la 

propuesta se utilizará la computadora e impresora. 

Recursos intangibles 

Son recursos de difícil valoración debido a su complejidad para explicarlos y evaluarlos, 

no obstante, son de vital ayuda a la hora de entregar calidad a un producto o un servicio. 

➢ Recursos humanos: 

Este recurso es fundamental para el proyecto, es por ello que se contará con 

los conocimientos, habilidades y destrezas de los 4 operarios del área de confección 
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de la institución. Además, con ayuda del director y jefe de producción de la fábrica 

Rinotex y su comprensión sobre la importancia de la calidad del producto, se 

fusionará su experiencia para la implementación de una guía de control de calidad 

para la confección de indumentaria en denim. 

➢ Cultura empresarial: 

Este proyecto propone aplicar una serie de normas, valores y virtudes que 

promuevan el trabajo colectivo y activo de la organización como factor 

diferenciador sobre otros negocios para mejorar las expectativas del cliente con el 

producto.  

➢ Recursos de imagen: 

La fábrica Rinotex se maneja con valores como el respeto, compromiso, 

responsabilidad con el producto y honestidad hacia el consumidor. El propietario 

del taller, Patricio López, ha estado lidiando con estos problemas durante los años 

de vida de la institución. 

 

3.2.2. Análisis Cadena de valor 

La cadena de valor es una herramienta estratégica de gestión que visualiza el desarrollo de 

las operaciones dentro de una organización cuyo propósito es lograr objetivos comerciales, este 

proceso examina e identifica qué actividades generan una ventaja competitiva y comienza desde 

la materia prima hasta la comercialización y distribución del producto final (Caja, 2018). 

En la cadena de valor, las diferentes etapas en las que se llevan a cabo deben enumerarse 

en orden cronológico correspondiente a la materialización del producto o la prestación del servicio. 

Se analizan cuatro eslabones en la cadena de valor:  
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3.2.2.1.Eslabón de investigación y desarrollo 

Para implementar el control de calidad en los procesos productivos de la fábrica Rinotex 

se realizará una investigación previa acerca del proceso de investigación y de diseño que manejan 

para la confección de prendas en denim. La fábrica no cuenta con un área de diseño, no obstante, 

se manejan por temporadas, de modo que estudian las tendencias actuales del mercado y cuál es la 

necesidad del consumidor ante la indumentaria jean. 

Una vez desarrollada la fase de investigación se continúa con la fase más importante dentro 

de una empresa textil y es el diseño del producto, en la que se contrata de manera ocasional a una 

diseñadora, de tal forma que, desde el patrón base se diseñe entre 2 a 3 modelos, realizando 

modificaciones y cambios necesarios ya sea en bolsillos, piezas delanteras, posteriores, pretinas, 

en bastas, etc. Además, se aplica una única ficha de diseño que incluye detalles en cuanto a la tela 

e insumos que se utilizarán de acuerdo con el modelo. 

3.2.2.2.Eslabón de abastecimiento de materiales y materia prima 

Una vez que se realiza la investigación y el desarrollo de diseño la fábrica procede a 

abastecerse de insumos para la confección como lo es hilo, botones, cierres, broches o cinturones, 

el taller cuenta con proveedores como lo es Distribuciones Zuñiga e Importadora Villaroel que se 

ubican en el centro del cantón Pelileo. De la misma forma para su abastecimiento en cuanto a 

materia prima sus principales proveedores son Intertexas, Impordenim y Multitelas, ellos proveen 

a Rinotex denim crudo en diferentes gramajes, y composiciones, así también, tela APT o apta para 

tinturar. 

De este modo al conseguir los materiales se adecua un espacio apropiado a fin de que no 

retrasen los procesos que se están desarrollando en otras áreas, y la materia prima almacenada 

pueda alcanzar de manera eficiente la fase de corte y confección. 
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3.2.2.3.Eslabón de producción 

En esta etapa, la fábrica contrata a la diseñadora para que interprete su diseño, de tal forma 

que desarrolle el patronaje de la prenda, una vez desarrollados los moldes se procede a cortar las 

piezas, y es aquí donde el proceso se debe realizar con suma importancia pues el proceso de 

confección depende del personal necesariamente capacitado y la maquinaria en buen estado, ya 

que es preciso que las prendas cumplan estándares en el control de calidad y acabado de prendas. 

Se deben analizar correctamente las prendas cuando aún están confeccionadas en el textil 

denim crudo ya que es fácil realizar algún cambio en las piezas si su confección sufre de daños o 

desperfectos. Cuando la prenda está confeccionada en su totalidad se envía a la lavandería para 

realizarle su debido tratamiento químico, para concluir se completa la preparación de la prenda y 

se realizará el control de calidad total junto con el planchado. 

3.2.2.4.Eslabón de comercialización 

En cuanto a la comercialización de sus productos se realiza por redes sociales y el boca a 

boca de sus clientes, de igual manera el canal por el que se visualiza y llega el producto a los 

consumidores es el local principal que se ubica en la ciudad de Pelileo, el producto se exhibe de 

manera física para los posibles clientes, así también se puede conseguir contratos y hacer pedidos 

a niveles más altos. 

Finalmente la fábrica Rinotex distribuye sus productos en un 50% para su propio almacén 

y el otro 50% hacia otras ciudades como lo es en la región costa Guayaquil, Manta y Santo 

Domingo o en la sierra como lo es la ciudad de Quito.  
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CAPÍTULO IV 

MARCO METODOLÓGICO 

4.1.Estudio de público objetivo 

Para el desarrollo del presente proyecto, es necesario aplicar herramientas que ayuden a la 

recolección de información sobre los aspectos que servirán como soporte inicial para el desarrollo 

de la propuesta en el área de confección de la fábrica Rinotex. 

Como herramienta indispensable para el desarrollo de la investigación, se emplearon 

entrevistas semiestructuradas al personal en la fase de confección y al jefe de producción, a partir 

de esta herramienta se espera conocer aspectos importantes en el proceso productivo de la fábrica, 

es decir, conocer los parámetros de evaluación de calidad que se aplican, la planificación y control 

del proceso de confección, los objetivos que plantea la fábrica y como los cumple, las etapas que 

se desarrollan en la fabricación del producto y como controlan cada una de las fases, 

requerimientos mínimos e inspecciones sobre las prendas confeccionadas.  

4.1.1. Modelo de encuesta y/ entrevista 

A continuación, se establece el modelo de la entrevista semiestructurada hacia el jefe de 

producción y los trabajadores en el área de confección, y el modelo de ficha de observación 

aplicada al proceso de confección de la fábrica Rinotex. 
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UNIVERSIDAD TÉCNICA DE AMBATO 

FACULTAD DE DISEÑO Y ARQUITECTURA 

CARRERA DE DISEÑO TEXTIL E INDUMENTARIA 

ENTREVISTA 

Presentación 

Entrevista dirigida al jefe de producción de la fábrica Rinotex. 

Objetivo 

Identificar cómo afecta la falta de control de calidad en el proceso de confección de 

indumentaria en denim de la fábrica Rinotex, con el propósito de determinar la línea base y plantear 

la solución del problema. 

Nombre del Director de Rinotex: ________________________________________ 

 

Preguntas 

 

Categoría 1 

Control de calidad 

1. ¿Qué tan importante es para la fábrica el control de calidad en el proceso de 

confección? Y ¿De qué forma incide en la toma de decisiones? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 
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2. ¿Cuál es la planificación y control que tiene la fábrica respecto a la calidad del 

producto? Y ¿Cómo se asegura de que los procesos se llevan a cabo según lo 

planificado? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

3. ¿Cuál es el sistema o normativa que determina la fábrica sobre las variables que 

inciden en la calidad de las prendas? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

 

Categoría 2 

Productividad 

4. ¿Cuál es la capacidad de producción de la fábrica? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

5. ¿Cómo precisa, repasa y comprueba a detalle que durante la orientación del 

proceso de confección no se sufra retrasos? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

6. ¿Las metas trazadas por la fábrica con respecto a la productividad son medibles, 

viables y eficaces? ¿Si, no y por qué? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 
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7. ¿Cómo garantiza la conformidad de sus productos y la satisfacción del cliente? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

 

Categoría 3 

Recurso Humano 

8. ¿Cómo gestiona la eficiencia de las capacidades técnicas del personal para 

ejecutar su trabajo en el área de confección?  

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 
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UNIVERSIDAD TÉCNICA DE AMBATO 

FACULTAD DE DISEÑO Y ARQUITECTURA 

CARRERA DE DISEÑO TEXTIL E INDUMENTARIA 

ENTREVISTA 

Presentación 

Entrevista dirigida al personal de trabajo del área de confección. 

Objetivo 

Identificar cómo afecta la falta de control de calidad en el proceso de confección de 

indumentaria en denim de la fábrica Rinotex, con el propósito de determinar la línea base y plantear 

la solución del problema. 

Nombre el entrevistado: ________________________________________ 

Cargo: ______________________________________________________ 

 

Preguntas 

Categoría 1 

Control de Calidad 

1. ¿Cómo controla la calidad dentro del área de confección? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

2. ¿Qué parámetros se tienen en cuenta para la evaluación de calidad de una prenda? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 
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3. ¿Cuál es la planificación y control que tiene la empresa respecto al control de calidad? 

Y ¿Cómo se asegura de que los procesos se llevan a cabo según lo planificado? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

4. ¿Cuál es el control que se realiza en las etapas del proceso de confección? Y ¿Qué 

etapa es la que más se controla? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

 

Categoría 2 

Productividad 

5. ¿Cuáles son los objetivos que se plantea el área de confección? Y ¿De qué manera se 

evalúan los procesos de confección para alcanzar los objetivos? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

6. ¿Cómo resuelven problemas que se susciten durante el proceso de confección de una 

prenda? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

7. ¿Qué tipo de prendas confeccionan en el taller? Y ¿Cuál es la cantidad que producen? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 
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Categoría 3 

Recurso Humano 

8. ¿Qué tipo de capacitación tienen los empleados en la confección de prendas? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

9. ¿Tiene conocimiento sobre el mantenimiento de las máquinas que se usan en el 

proceso de confección? y ¿Qué solución se da si las máquinas no funcionan 

correctamente? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 

10. ¿Qué aspectos (habilidades/destrezas) posee en el área de confección? 

_____________________________________________________________________

____________________________________________________________________ 

11. ¿La fábrica cuenta con las herramientas (insumos y maquinaria) necesarias para 

desarrollar el trabajo? Y ¿Cuáles son? 

_____________________________________________________________________

_____________________________________________________________________ 
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4.2 Selección de la muestra  

Para la selección de la muestra que se va a estudiar se necesitan técnicas de recopilación 

de información. Es habitual que se dirija a una o varias personas que represente un grupo o 

comunidad, aunque, pueden ser personas sin relación alguna que comparten características 

similares que sean de interés para el investigador. De tal modo que, se recopile información del 

proceso productivo y del personal del área de confección en la fábrica Rinotex que produce 

indumentaria denim en el cantón Pelileo. 

4.1.1. Unidad de observación 

La unidad de observación que se efectuará en el presente proyecto es el área de confección 

de la fábrica, en vista de la necesidad de estudiar al personal laboral en la fase de transformación 

del producto. 

4.1.2. Unidad de análisis 

La unidad de análisis es el proceso de confección y el personal de producción de la fábrica 

Rinotex, pues, es necesario analizar el desempeño de la institución. 

 

4.1.3. Población y tipo de población 

Arias (2018) establece la definición de población como un conjunto de características 

comunes de carácter finito o infinito cuyas conclusiones serán cuidadosamente investigadas. 

En otras palabras, el objeto de investigación constituye a la población, pues influye en el 

desarrollo de un proyecto o estudio. De acuerdo con las características del proyecto, la población 

es cuantificable, ya que se conoce el número de individuos, por lo tanto, la fábrica es la población 

diana la cual está definida por los objetivos del proyecto. 
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Número de sujetos: 4 trabajadores del área de confección de la fábrica Rinotex y al jefe de 

producción de dicha institución. 

Tipo de población: Finita. 

Durante la investigación, el término “población” se define como el conjunto de individuos 

que comparten características equivalentes en cuanto a las variables necesarias para el desarrollo 

de un estudio (Hernández & Mendoza, 2008). A partir de las temáticas propuestas en este proyecto, 

la población finita con la que se trabajará es el personal que labora en el área de confección y el 

jefe de producción de la fábrica Rinotex. 

Según Hernández & Mendoza (2008) la población finita es el tamaño conocido de una 

población de estudio, por lo tanto, es objeto de investigación. De esta forma, los objetos directos 

en torno a la investigación son los trabajadores en confección de la fábrica, de ellos se obtendrá 

información de primera mano para aplicar el control de calidad en los procesos productivos de la 

organización.  

Tabla 4. 

Listado del personal en el área de confección de la fábrica Rinotex en la ciudad de Pelileo. 

Informante Cargo Nombre registrado del entrevistado 

Informante principal Jefe de producción Patricio López 

Informante 1 
Empleado del área de 

confección  
Vinicio Andaluz 

Informante 2 
Empleado del área de 

confección 
Marco Llerena 
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Informante 3 
Empleado del área de 

confección 
Henry Gómez 

Informante 4 
Empleado del área de 

confección 
Ernesto Toapanta 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 

 

4.2. Técnicas de estudio  

4.2.1. Cualitativas 

La técnica de estudio que se ajusta al tipo de población enfocada al proyecto es netamente 

cualitativa, pues se enfoca en la recopilación de datos, el análisis y la información observacional 

para revelar varias interrogantes que los investigadores no han considerado con el fin de 

perfeccionar preguntas relevantes, esta herramienta profundiza en los datos, contextualización y 

experiencia de investigación personal. 

Según Campoy & Gomes (2009), una técnica precisa de recolección de información es la 

entrevista, ya que existe una comunicación mutua entre dos personas cuyo único propósito es 

obtener percepciones y opiniones sobre una experiencia o situación. 

La investigación ha requerido la aplicación de entrevistas semiestructuradas al jefe de 

producción y a los empleados del área de confección de la fábrica Rinotex, esto permitirá 

determinar las características y la interacción que existe sobre los trabajadores y el control de 

calidad en el proceso productivo. 

4.2.2. Cuantitativas 

Los estudios obtenidos en el marco de los métodos cuantitativos en la fase de confección 

y la gestión de la calidad están muy relacionados con la investigación y los procesos para obtener 
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información objetiva en cifras numéricas, centrándose en los criterios de validez en la calidad de 

las prendas. 

En un estudio cuantitativo, se realizará una investigación de campo sobre los defectos 

encontrados en productos indumentarios de la fábrica Rinotex. De esta manera, se recopilan y 

analizan datos, que pueden implementarse en asociaciones para mejorar la calidad del producto y 

satisfacer las necesidades de los usuarios en la confección de prendas. 

Este método permite identificar de manera eficaz medidas, tendencias y promedios, de 

manera que se puedan realizar predicciones, demostrar condiciones de prueba y alcanzar resultados 

generales en el estudio que sea aplicado. A través de esta técnica se tendrá conocimiento de la 

variabilidad existente en la confección de indumentaria, mediante herramientas de calidad que 

buscan analizar el nivel de cada defecto y sus causas. (Sampieri, Fernández, & Baptista, 2014) 

4.2.2.1.Categorización 

Tabla 5. 

Establecimiento de categorías y subcategorías. 

Categorías Subcategorías 

Categoría 1 

Control de calidad 

Control de calidad en las fases de transformación de 

la materia prima en el producto final. 

Categoría 2 

Productividad 
Proceso de confección. 

Categoría 3 

Recurso Humano 

Personal encargado y la función que desempeña en el 

proceso de confección de la fábrica Rinotex.  

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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4.3. Elaboración e interpretación de los datos 

4.3.1. Entrevistas 

Tabla 6. 

Entrevista al Jefe de producción 

Entrevista al Jefe de producción - Patricio López 

Control de Calidad 

1. ¿Qué tan importante es para la fábrica 

el control de calidad en el proceso de 

confección? Y ¿De qué forma incide en la 

toma de decisiones? 

Es importante controlar la calidad de una prenda, 

pues de esta depende la productividad ya que la 

toma de decisiones en cuanto a los estándares de 

calidad incide en la competitividad de la fábrica 

frente al mercado. 

2. ¿Cuál es la planificación y control que 

tiene la fábrica respecto a la calidad del 

producto? Y ¿Cómo se asegura de que los 

procesos se llevan a cabo según lo 

planificado? 

La planificación se basa en la confección de las 

prendas y la calidad del material e insumos y se 

asegura en base a inspecciones y observaciones 

como control para determinar en qué fase del 

proceso se está fallando para recopilar 

información para centrar el proceso. 

3. ¿Cuál es el sistema o normativa que 

determina la fábrica sobre las variables 

que inciden en la calidad de las prendas? 

La fábrica no cuenta con un sistema o normativa, 

sin embargo, se realiza un control empírico en 

base a la observación del jefe de producción y los 

propios trabajadores pues debido a su experiencia 

se les facilita determinar posibles fallas y gracias 

a eso puede haber una corrección en el proceso y 

producto. 

4. ¿Cuál es la capacidad de producción 

de la fábrica? 

El área de confección cuenta con 1 jefe de 

producción, 4 operarios y 10 máquinas con 

diferentes funciones, y la capacidad de 

producción de la empresa es de 1000 a 1500 

pantalones al mes, dependiendo la demanda pues 

puede llegar hasta 2500 o bajar a 800. 

5. ¿Cómo precisa, repasa y comprueba a 

detalle que durante la orientación del 

proceso de confección no se sufra 

retrasos? 

Con inspecciones, estudio del tiempo que tardan 

en hacer una prenda, gestión del proceso y a su 

vez calificando el desempeño del trabajador sobre 

su eficiencia y los errores que comete durante su 

función. 
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6. ¿Las metas trazadas por la fábrica con 

respecto a la productividad son medibles, 

viables y eficaces? ¿Si, no y por qué? 

Si, porque a través de análisis de rendimientos, 

capacidad, desempeño y productividad se 

establecen metas alcanzables para la fábrica. 

7. ¿Cómo garantiza la conformidad de 

sus productos y la satisfacción del 

cliente? 

Por medio de encuestas, indicadores de 

satisfacción, devoluciones y reclamos por parte 

del cliente. 

9. ¿Cómo gestiona la eficiencia de las 

capacidades técnicas del personal para 

ejecutar su trabajo en el área de 

confección? 

Observando su productividad en cuanto a los 

factores que se les dificulta realizar en alguna fase 

de la confección, la variabilidad que existe en las 

prendas confeccionadas y su rendimiento. 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 

 

Tabla 7. 

Entrevista al personal del área de producción 

Entrevista al Personal del área de confección 

Control de Calidad 

1. ¿Cómo controla la calidad dentro del área de confección? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

Se controla en cada proceso, observando las primeras piezas si sus 

costuras no presentaban problemas, si debían cambiar el tamaño de 

los cortes y en base a la calidad de mano de obra, la calidad de los 

insumos y el buen estado de la maquinaria. 

Informante 2 

Marco Llerena 

En cuanto al control de calidad verificar si la maquinaria está en buen 

estado y los insumos de confección son los adecuados. 

Informante 3 

Henry Gómez 

Antes de iniciar la confección de las prendas se analiza el área de 

trabajo, para saber si cuento con lo necesario para iniciar el proceso. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 
Se observa si mi área de trabajo se encuentra en buen estado. 

Síntesis Integral 

Según la información proporcionada por los informantes el control 

de calidad dentro del área de confección se desarrolla dentro de 3 

eslabones que son mano de obra, materia prima y maquinaria. 

2. ¿Qué parámetros se tienen en cuenta para la evaluación de calidad de una 

prenda? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

Si la prenda tiene defectos en las costuras, si el hilo utilizado no es el 

que debe usarse para la prenda y si las piezas están asimétricas. 
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Informante 2 

Marco Llerena 

Cuando la prenda tiene una mala tensión en las costuras y estas se 
rompen se consideran como defectos en la calidad, así también 

defectos producidos por la aguja de la máquina. 

Informante 3 

Henry Gómez 

Cuando la puntada no es la correcta, por ejemplo son de 4 – 5 PPP en 

la confección con telas gruesas como el denim y si las medidas 

coinciden con el cuadro de tallas. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

Si las costuras están flojas, si el largo de puntada no es el correcto, si 

hay saltos de puntada y si la tela presenta agujeros o daños. 

Síntesis Integral 

Cuando se evalúa la calidad de una prenda en la fábrica se tiene en 

cuenta que los defectos de costura, si las puntadas por pulgadas son 

las correctas y si la tela no presenta defectos. 

3. ¿Cuál es la planificación y control que tiene la fábrica respecto al control de 

calidad? Y ¿Cómo se asegura de que los procesos se llevan a cabo según lo 

planificado? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

La planificación incluye herramientas e instrucciones para nuestra 

capacitación para coordinar las operaciones que se ejecutan en el área 

de confección y lo aseguramos con el monitoreo de los 

procedimientos, mano de obra y las máquinas. 

Informante 2 

Marco Llerena 

Se planifica desde el proceso de diseño ya que de ahí parte el 

patronaje y corte para llevar a cabo la confección de la prenda y se 

verifica en el terminado. 

Informante 3 

Henry Gómez 

El control de calidad se relaciona con el cronograma de actividades, 

evaluando el total de piezas de la prenda a realizarse y en el momento 

que pasa por la etapa de confección. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

Todas las etapas para el desarrollo de una prenda siguen una 

planificación simple pero inquebrantable, nos aseguramos de que el 

proceso siga lo planificado a través del cronograma de actividades. 

Síntesis Integral 

La planificación dentro de la fábrica Rinotex se rige por un 

cronograma de actividades, además de que el control de calidad se 

establece por medio del monitoreo de procedimientos, la 

coordinación de los empleados en la ejecución de sus funciones y el 

buen estado de la maquinaria. 

4. ¿Cuál es el control que se realiza en las etapas del proceso de confección? Y 

¿Qué etapa es la que más se controla? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

Es necesario analizar las medidas de las piezas, si la tela no tiene 

defectos, si la tela está rasgada, si las costuras no están bien aplicadas 

y se controla más la etapa final del producto. 
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Informante 2 

Marco Llerena 

En la etapa de corte se analiza si las piezas son de la medida exacta, 

si el corte es correcto y si la confección no tiene defectos en las 

costuras, la más importante es la confección pues si la máquina no 

opera bien puede dañar la tela. 

Informante 3 

Henry Gómez 

Las etapas que se realizan dentro del proceso parte desde el corte, la 
costura y el terminado, y la fase que más se controla es el terminado 

en crudo de la prenda. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

Se controlan las máquinas y las puntadas y lo que más se controla es 

que las prendas estén bien terminadas. 

Síntesis Integral 

Al analizar las respuestas se obtiene como resultado que en la etapa 

de corte es importante que las piezas respeten la medida del tallaje y 

no estén cortadas de mala manera pues esto generaría defectos en la 

tela, la confección en el control en las costuras y el mantenimiento 

del equipo y que la etapa más importante es el terminado en crudo de 

la prenda. 

Productividad 

5. ¿Cuáles son los objetivos que se plantea el área de confección? Y ¿De qué 

manera se evalúan los procesos de confección para alcanzar los objetivos? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

Los objetivos que están propuestos en son el alcanzar un mayor 

número de prendas confeccionadas y mejorar la calidad y se evalúa 

si en la semana se alcanza a desarrollar la cantidad en el tiempo 

establecido y que no existan fallas en las prendas. 

Informante 2 

Marco Llerena 

Mejorar la productividad de la fábrica e incrementar poco a poco la 

cantidad de prendas que se confeccionan, esto se evalúa analizando 

el rendimiento de los trabajadores. 

Informante 3 

Henry Gómez 

El objetivo general en el área de confección es desarrollar las prendas 

que se establecen en una semana o un mes sin fallas, y se evalúa al 

seleccionar prendas como muestra y verificar su calidad. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

Como objetivo está producir más cuidando la calidad para 

posicionarnos en el mercado, se evalúa analizando las prendas 

confeccionadas y las fallas que se puedan encontrar. 

Síntesis Integral 

Los objetivos planteados en el área de confección son mejorar la 

calidad y aumentar la producción de prendas para posicionarse en el 

mercado, y se evalúa en el desempeño de los trabajadores, el tiempo 

que tardan realizando su función y las fallas encontradas en las 

prendas. 



78 

 

6. ¿Cómo resuelven problemas que se susciten durante el proceso de confección de 

una prenda? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

Todo se resuelve durante la confección en crudo de la prenda, 

reponiendo piezas o dando mantenimiento a la máquina si presenta 

fallas, pues después del lavado es difícil resolver el problema ya que 

cambia el tamaño y el color del hilo. 

Informante 2 

Marco Llerena 

Si existen defectos en la prenda terminada se analiza el por qué para 

saber si ha fallado el área de corte o de confección y poder dar una 

solución fiable. 

Informante 3 

Henry Gómez 

Cuando las prendas presentan defectos por una aguja con falla, o la 

tela presenta cortes o daños se recurre al área de corte para suplantar 

la pieza que se dañó. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

Se da mantenimiento a la máquina que genera los problemas, y si el 

problema se da por la tela se repone el pedazo con falla. 

Síntesis Integral 

Según lo expuesto por los informantes, es mejor solucionar los 

problemas de confección cuando la prenda aun no sufre cambios por 

procesos de lavandería ya que si las puntadas no son las correctas se 

puede desarmar y volver a coser, si una pieza de tela es defectuosa se 

suplanta por una nueva en el área de corte y si la máquina no funciona 

correctamente se da mantenimiento. 

7. ¿Qué tipo de prendas confeccionan en el taller? Y ¿Cuál es la cantidad que 

producen? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

En el taller únicamente se confeccionan pantalones jeans de hombre 

y de mujer, cuando es temporada baja se producen de 600 a 800 

prendas y cuando es temporada alta entre 1500 a 2000 prendas. 

Informante 2 

Marco Llerena 

Solo confeccionamos pantalones, y depende del área de corte, si en 

la semana cortaron entre 2 a 3 cortes se producen entre 1000 a 1500 

pantalones, y en meses de alta demanda se hacen 4 cortes que llegan 

a 2000 y 2500 prendas. 

Informante 3 

Henry Gómez 

Trabajamos en la confección de jeans femeninos y masculinos, y 

producimos una cantidad estándar de 1500 a 2000 pantalones al mes. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

Se confeccionan pantalones masculinos y femeninos y por lo general 

la cantidad que se produce es de 1000 a 1500 pantalones al mes. 

Síntesis Integral 

La fábrica Rinotex se especializa en la confección de prendas 

inferiores, es decir, pantalones jeans de hombre y mujer, y su 

producción depende de la demanda, pues varía de entre 2 a 4 cortes, 

lo que podría llevar a producir en el peor de los casos 600 pantalones 

o 2500 pantalones. 
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Recurso Humano 

8. ¿Qué tipo de capacitación tienen los empleados en la confección de prendas? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

La capacitación que tengo es por la fábrica pues nos ofrecen una guía 

práctica sobre confección, lo que se entiende como saber interpretar 

el modelo, cuáles son los hilos que se deben usar, como van las 

figuras y los terminados en detalles. 

Informante 2 

Marco Llerena 

La capacitación previa que he tenido han sido cursos teóricos y 

prácticos que yo estudié de manera externa a la empresa. 

Informante 3 

Henry Gómez 

Mi capacitación es como maestro artesanal en confección de jeans y 

sé cómo se desarrolla al derecho y al revés la elaboración de una 

prenda en denim. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

Vengo de una familia de maquinadores y el conocimiento que tengo 

sobre la confección de una prenda lo conozco por ellos, igual el jefe 

de producción se orienta en el desarrollo de las prendas, si tienen 

cortes, como van los terminados, entre otras cosas. 

Síntesis Integral 

Cada uno de los trabajadores tienen capacitaciones diferentes, 

algunos más capacitados que otros pues los respalda su trayectoria en 

la confección de ropa o cursos estudiados. 

9. ¿Tiene conocimiento sobre el mantenimiento de las máquinas que se usan en el 

proceso de confección? y ¿Qué solución se da si las máquinas no funcionan 

correctamente? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

El conocimiento sobre mantenimiento de máquinas que tengo es el 

básico, sobre como colocar el aceite o cambiar la aguja y calibrar la 

máquina, pero cuando el problema es grave se llama a un mecánico 

para que de arreglo al equipo. 

Informante 2 

Marco Llerena 

No, si es algo fácil como el salto de puntada o falta de aceite en la 

máquina otro trabajador con conocimientos de mantenimiento se 

encarga de arreglarlo. 

Informante 3 

Henry Gómez 

Tengo conocimientos básicos sobre el mantenimiento de la 

maquinaria pero es preferible llamar a un mecánico para que las 

arregle porque en lugar de arreglarla puedo dañarla. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

No, se llama a un ingeniero al taller para que diagnostique y de 

arreglo a las máquinas. 
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Síntesis Integral 

Los empleados no conocen o tienen poco conocimiento sobre el 

mantenimiento previo y correctivo de las máquinas, así también si se 

suscita un daño en la maquinaria llaman a un ingeniero mecánico 

para que diagnostique el problema y le dé solución. 

10. ¿Qué aspectos (habilidades/destrezas) posee en el área de confección?  

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

Más que destrezas son conocimientos sobre técnicas prácticas para 

agilizar mi trabajo cuando confecciono prendas, igual el saber algo 

del mantenimiento de la maquinaria me ayuda a saber si puedo seguir 

con mi función o tengo que inspeccionar la máquina. 

Informante 2 

Marco Llerena 

Cuando algún compañero está usando algún equipo que se requiere 

como por ejemplo la máquina de doble aguja se puede realizar la 

misma función pero con una máquina recta. 

Informante 3 

Henry Gómez 

Las habilidades que poseo son el maniobrar correctamente las 

máquinas, además de saber interpretar los patrones de una prenda 

cuando me muestran el diseño. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

Cuando se trata de cambiar los hilos de una máquina compleja como 

lo es la overlock, gracias a la experiencia adquirida por años se 

facilita el llevarlo a cabo. 

Síntesis Integral 

Sus habilidades en su mayoría es el poder aprender nuevas técnicas 

que aplican durante el proceso de confección de tal forma que les 

permita agilizar el trabajo, así como la importancia de saber 

interpretar el diseño. 

11. ¿La fábrica cuenta con las herramientas (insumos y maquinaria) necesarias 

para desarrollar el trabajo? Y ¿Cuáles son? 

Informante 1 

Vinicio Andaluz 

Con respecto a los insumos de la empresa se cuenta con hilos para 

tela gruesa 20-3, hilo para tela no tan gruesa 20-2, para tela fina el 

hilo 120 y el hilo de seda, cierres, botones y las máquinas necesarias 

para la confección como lo es overlock, recta cerradora etc. 

Informante 2 

Marco Llerena 

Contamos con máquinas necesarias para confeccionar jeans, sin 

embargo, no contamos con máquinas más sofisticadas como la 

ojaladora, en insumos tenemos cierres de diferentes tamaños, e hilos 

de diferentes colores. 

Informante 3 

Henry Gómez 

En el taller contamos con tizas, tijeras de tela, botones, cierres, hilos 

y en maquinaria están las máquinas rectas, overlock, máquina doble 

aguja, cerradora de codo, recubridora, pretinadora y atracadora. 

Informante 4 

Ernesto Toapanta 

Se cuenta con máquinas para la confección aunque algunos son 

equipos son comprados de segunda mano y constantemente requieren 

reparaciones y en insumos tenemos lo básico pero necesario. 
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Síntesis Integral 

En el taller de confección cuentan con equipos indispensables para la 

producción de pantalones jeans como lo es las máquinas rectas, 

overlock, maquina doble aguja, cerradora de codo, recubridora, 

pretinadora y atracadora, no obstante su maquinaria es de segunda 

mano y presentan fallos, y con relación a los insumos cuentan con lo 

necesario para el desarrollo de su proceso productivo. 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 

 

4.3.2. Ciclo de Deming (PHVA) 

El ciclo de Deming o denominado como de mejora continua, de calidad o PHVA, se 

constituye por un bucle cerrado el cual está formado por cuatro fases que contienen diferentes 

actividades, cada fase tiene una tipología común, las fases de este ciclo son las siguientes: 

➢ Planificar: Identificar las condiciones actuales y cómo abordarlas. 

➢ Hacer: Implementar el plan. 

➢ Verificar: monitorear y (si es aplicable) medir los procesos, productos y servicios 

resultantes en relación con los objetivos, requerimientos y actividades planificadas e 

informar los resultados. 

➢ Actuar: Establecer medidas necesarias para mejorar el rendimiento. 

4.3.2.1.Aplicación de las herramientas para el control de calidad 

Para la realización de este proyecto enfocado al control de la calidad en el proceso de 

confección d la fábrica Rinotex, se han utilizado herramientas de la calidad con el fin de mejorar 

el proceso productivo y la competitividad de la organización. 
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Tabla 8.  

Defectos en confección 

Defectos más comunes en confección 

Tipo de defecto Origen o motivo 

Huecos Hilado de mala calidad 

Picaduras Después de lubricar la Máquina no se limpia 

Puntadas saltadas 
Fallos en ajustes de la canilla o escasa 

tensión del hilo 

Puntadas sueltas 
Obstrucción del ojo de la aguja por el hilo o 

tejido 

Pliegues 
Mala sincronización del mecanismo de 

arrastre 

Puntada caída/vaciada Graduación en la máquina 

Recubierto acordonado Hilo mal pasado 

Recubierto mal compartido Defectos en la máquina 

Empate de costura (no más de 1cm. de 

cruce) 
Falta de destreza del operario 

Sin atraque Falla del operario 

Costuras asimétricas Falta de destreza del operario 

Costuras reventadas  Falla del hilo /tensión del hilo alta 

Costuras rotas Falla en la calidad del hilo 

Costuras abiertas Escasa tensión del hilo 

Costuras torcidas Falta de destreza del operario 

Costuras interiores sin pulir Falla del operario 

Variaciones del tono del hilo Falla del operario 

Costuras sin rematar Falla del operario 

Pespunte irregular 
Falta de destreza del operario/ Revisado de 

máquina 
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Reparaciones visibles Falta de destreza del operario 

Perdida de tensión en la costura 
Demasiada velocidad de cosido/ calibre de 

aguja grueso 

Costura dispareja/no uniforme 
Falta de destreza del operario/ Revisado de 

máquina 

Ondeado 
Retención producida por la máquina/ 

deslizamiento del tejido 

Fuente: (Shuan. 2013) 

 

4.3.2.2.Lluvia de ideas 

Mediante lluvia de ideas el personal de la fábrica Rinotex se concretaron las siguientes 

falencias en el proceso de confección. 

➢ Fruncido de la tela: Falla de fruncimiento de la tela causada por una mala costura. 

➢ Puntada torcida: Puntadas equidistantes entre sí, una puntada torcida en los bordes o 

bases. 

➢ Salto de puntada: Puntada que no ha sido cerrada y puede ser más larga que la serie de 

otras puntadas. 

➢ Empate de costura: Costura que no coincide con las piezas ensambladas. 

➢ Escasez de puntadas: Cuando existen menos puntadas en un área de las que debería. 

➢ Costuras reventadas: Las costuras se rompen por el uso de un hilo de mala calidad, por 

el lavado de la prenda o por estirones. 

➢ Costuras sueltas: El espacio entre la costura se sale o la puntada esta suelta. 

➢ Pespunte irregular: El pespunte de las prendas no es uniforme. 

➢ Fallo de costura: Agujeros no deseados en la prenda debido a la aguja. 
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4.3.2.3.Hoja de verificación 

A partir de los datos obtenidos se procedió a realizar la herramienta hoja de verificación, 

tomando datos estadísticos, la misma que se presenta a continuación y fue elaborada en base a 

lotes de 100 unidades, y cuyo resumen se presenta en el cuadro. 

Tabla 9. 

Tipos de problemas 

Tipo de 

problema 
Lote 1 Lote 2 Lote 3 Lote 4 Total 

Fruncido de la 

tela 
2 1 3 2 8 

Puntada torcida 8 10 7 12 37 

Salto de puntada 2 4 6 3 15 

Empate de 

costura 
12 6 9 4 31 

Escasez de 

puntadas 
4 4 3 5 16 

Costuras 

reventadas 
8 6 5 9 28 

Costuras sueltas 7 5 6 3 21 

Pespunte 

irregular 
2 4 3 2 11 

Fallo de costura 3 1 4 2 10 

Fuente: Fábrica Rinotex 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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4.3.2.4.Diagrama de Pareto 

De acuerdo con la cantidad de problemas se elaboró un diagrama de Pareto en base a la 

información obtenida desde los trabajadores de la fábrica. 

Tabla 10. 

Problemas con porcentajes 

Problema 
Lote 

1 

Lote 

2 

Lote 

3 

Lote 

4 
Total 

Total 

acumulado 

Porcentaje 

% 

Porcentaje 

acumulado 

Costuras 

sueltas 
8 10 7 12 37 37 21% 21% 

Empate de 

costura 
12 6 9 4 31 68 18% 38% 

Costuras 

reventadas 
8 6 5 9 28 96 16% 54% 

Fruncido 

de la tela  
7 5 6 3 21 117 12% 66% 

Puntada 

torcida 
4 4 3 5 16 133 9% 75% 

Fallo de 

costura 
2 4 6 3 15 148 8% 84% 

Pespunte 

irregular 
2 4 3 2 11 159 6% 90% 

Salto de 

puntada 
3 1 4 2 10 169 6% 95% 

Escasez de 

puntada 
2 1 3 2 8 177 5% 100% 

 

    177  100% 

 

Fuente: Fábrica Rinotex 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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Figura 22 

Diagrama de Pareto de la fábrica Rinotex 

  

Fuente: Fábrica Rinotex 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 

 

Con este diagrama se puede interpretar que el 80% de los problemas son defectos triviales 

como lo es el fruncido de la tela, fallo de costura, pespunte irregular, salto de puntada y escasez de 

puntadas. 

Por lo tanto ayuda a concentrarse en las causas que tendrán mayor impacto sobre los 

defectos vitales del proceso de confección además de proporcionar una visión simple y clara, de 

manera que ayude a evitar otros, pues con el 20% de los problemas involucrados en el proceso se 

puede resolver el 80% de los resultados. 

Problema encontrado: Fallas y defectos en el proceso de confección.
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A partir del diagrama causa-efecto para el problema: fallas y defectos en el proceso de confección se puede conocer las causas 

raíz que originan este problema. 

Figura 23 

Diagrama de Causa-Efecto 

 

Fuente: Fábrica Rinotex 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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Método de control estadístico de calidad ¿Cómo? ¿Cómo? 

Mediante el método de control estadístico de calidad ¿Cómo? ¿Cómo? se establecerán 

soluciones para el problema existente en la fábrica Rinotex. 

Tabla 11. 

 Método de ¿Cómo? ¿Cómo? 

 ¿Cómo? ¿Cómo? 

Materia Prima 
Mejorar la calidad de 

la materia prima 

• Controlar al recibir la materia prima. 

• Definir procedimientos para la revisión 

de la materia prima. 

• Analizar las características de los hilos 

y de tela para garantizar su calidad. 

Maquinaria 

Mantener los equipos 

en mejores 

condiciones 

• Dar manteniendo preventivo a los 

equipos para evitar desgastes. 

• Establecer como norma la limpieza de 

las máquinas. 

• Dar mantenimiento correctivo a las 

máquinas que presenten problemas. 

Mano de obra 

Mejorar la 

productividad del 

personal 

• Reducir la movilidad de personal, 

porque origina el mal manejo de las 

máquinas. 

• Capacitar al personal en el manejo de 

maquinaria. 

Método 
Programación de la 

producción 

• Coordinar el trabajo, mediante la 

reubicación de la maquinaria en forma 

de U para que en cada subproceso se 

realice control por parte del cliente 

interno que sigue en el proceso. 

Fuente: Fábrica Rinotex 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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4.4. Conclusiones  

Una vez desarrollada la entrevista al jefe de producción y las entrevistas al personal del 

área de confección, misma que integra información sobre el control de calidad y la productividad 

de la fábrica, se puede concluir que: 

➢ Rinotex tiene un nivel medio de productividad y establece un control de calidad en 

base a estándares empíricos propuestos por la fábrica, sin embargo, no cuentan con 

un sistema, método o normativa para el control de la calidad de las prendas 

confeccionadas en su taller, por lo tanto, requieren una guía sobre el control de sus 

procesos de confección. 

➢ No cuentan con una planificación respaldada por alguna gestión de calidad, todo se 

rige por un cronograma de actividades basados en la confección de las prendas y la 

calidad del material e insumos. 

➢ La variabilidad que existe en las prendas se debe a que el personal de trabajo tiene 

conocimientos por experiencia sobre lo que es el control de calidad en la confección 

de indumentaria en denim, más no sobre la calidad estándar a nivel de la industria 

textil, además de que se les dificulta diagnosticar problemas que se den en las 

máquinas. 

➢ La forma en que controlan la calidad de la producción es observando las primeras 

piezas armadas, por tanto, se analiza si el tamaño y las costuras son correctas, de 

no ser así y visualizarse defectos los corrigen en el área de corte para luego hacer 

una inspección en la fase de confección. 

➢ Los defectos encontrados en el proceso de confección de la fábrica se deben a que 

la maquinaria presenta fallos por no tener un mantenimiento previo o de control, 
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así mismo los materiales no son de buena calidad, de igual manera el personal 

realiza un trabajo poco eficiente pues u enfoque es netamente el producir gran 

cantidad de prendas. 

➢ La fábrica Rinotex requiere efectividad en su proceso productivo, sin embargo, no 

cuentan con el dinero suficiente para dar capacitación técnica en cuanto a normas 

de control de calidad a sus trabajadores. 

➢ Los objetivos del área de confección es mejorar su calidad y aumentar su 

productividad por lo que perfeccionar el desempeño de los trabajadores, y aplicar 

parámetros para un óptimo desarrollo en esta fase serán de ayuda para la fábrica. 

Una vez analizada la información de las entrevistas por parte de los informantes el presente 

proyecto pudo determinar que el área de confección de la fábrica Rinotex necesita emplear el 

control de calidad para ser competitivo en el mercado del sector textil del denim. 
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CAPÍTULO V 

TECNOLOGÍAS NECESARIAS PARA LA PRODUCCIÓN 

5.1.Cronograma de producción 

El cronograma de producción se establece como una herramienta que organiza, administra 

y registra todas las acciones que se realizan en un determinado período de tiempo para el desarrollo 

de un producto o servicio. Cada plan de producción en una empresa tiene sus propias etapas, que 

incluyen varios factores como el tiempo, la complejidad, los colaboradores, los materiales y los 

equipos técnicos. El siguiente cronograma se empleará con el objetivo de cumplir con el tiempo 

para desarrollar el producto: 

Tabla 12. 

Cronograma de producción 

Etapa Actividades 
1ra 

Semana 

2da 

Semana 

3ra 

Semana 

Preproducción 

Investigar sobre el control de 

calidad. 

Determinar las metodologías del 

control de calidad. 

Analizar los defectos en los 

procesos de confección de la 

fábrica Rinotex. 

   

Producción 

Determinación de los procesos a 

mejorar. 

Aplicación de metodologías para 

la calidad en el proceso de 

confección de la fábrica Rinotex. 

Desarrollo del manual de calidad. 

   

Postproducción 

Conclusiones. 

Manual de calidad para la fábrica 

Rinotex. 

   

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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El presente proyecto tendrá como única producción el manual de control de calidad en el 

proceso de confección para la fábrica Rinotex, de manera que se trabajará en un periodo de 3 

semanas como se establece en la tabla. 

 

5.2.Control de calidad 

Para la identificación de posibles errores dentro de un proceso es necesario el aplicar el 

control de calidad en una organización con la finalidad de prevenir fallos o defectos y mejorar el 

producto, para obtener un producto que cumpla con los requerimientos del cliente es necesaria la 

homogeneización del servicio de la empresa, de tal manera que se cumpla con los estándares del 

mercado. 

Para controlar la calidad en cuanto a la productividad de la fábrica Rinotex, se 

inspeccionará el ensamblado de las piezas de una prenda y se revisarán las costuras, si presentan 

defectos o si están libre de daños. Asimismo, se analizará el desempeño de los trabajadores del 

área de confección, su manera de maniobrar las máquinas de coser y sus habilidades para fabricar 

prendas. Una vez que se finalice el proceso de transformación de la materia prima en el producto 

final, se analizará el terminado de las prendas, desde como las lijan hasta si presentan hilos sueltos. 

Finalmente se establecerá un registro documentado que permitirá establecer cuáles son las 

falencias que presenta la fábrica y cómo se mejoraría su proceso de confección aplicando un 

manual de calidad. 
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Figura 24. 

Diagrama de flujo de control de calidad 

 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 

 

5.3.Equipos e infraestructura necesarios para el proyecto 

En cuanto al área de confección es necesario que se desarrolle en un espacio amplio con 

algunos enchufes, ventanales e iluminación que ayude a tener una mejor disposición para 

confeccionar las prendas, de igual manera la distribución de las máquinas debe ser óptima para 

que se pueda agilizar el proceso, y es necesario usar maquinaria como overlock, ojaladora, 
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cerradora, recta, entre otras. Así mismo para el desarrollo del proyecto se necesitan equipos 

tecnológicos como lo es la computadora, laptop e impresoras que ayuden a elaborar el manual de 

control de calidad. 

Figura 25. 

Layout del área de confección 

 

Fuente: (Martínez, 2019) 

Tabla 13. 

Equipos e infraestructura 

Actividad Equipos e infraestructura 

Confección 

➢ Maquinaria recta 

➢ Máquina overlock 

➢ Maquinaria recubridora 

➢ Máquina cerradora de codo 

➢ Cortadora manual 

➢ Materia prima 

➢ Insumos de confección 
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Desarrollo del manual 

➢ Computadora 

➢ Laptop 

➢ Impresora  

 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 

 

5.4.Requerimientos de mano de obra 

En base a la necesidad para desarrollar un producto correspondiente al proyecto, se analizan 

los requerimientos para que se efectúe, para lo cual se elabora una previsión del número de 

personal necesario, teniendo en cuenta que varios operarios serán los encargados de las labores en 

el área de confección y uno será el jefe de producción. 

Tabla 14. 

Requerimientos de mano de obra 

Cargo Personal 

Jefe de producción Patricio López 

Empleado del área de confección Vinicio Andaluz 

Empleado del área de confección Marco Llerena 

Empleado del área de confección Henry Gómez 

Empleado del área de confección Ernesto Toapanta 

 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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5.5.Seguridad industrial y medio ambiente 

La seguridad en el trabajo es un sistema de normas obligatorias encaminadas a prevenir y 

limitar accidentes que puedan implicar un riesgo grande para una persona o una organización, así 

como a prevenir accidentes que puedan causar lesiones al personal de la empresa, ya que estas 

normas ayudan a prevenir accidentes con las máquinas o cualquier empleado que trabaje con 

equipos, es por esta razón que, se recomienda instruir a las personas sobre el manejo y manejo de 

maquinaria su seguridad industrial, la operación de los procesos, etc.  

Independientemente de la acción de gestión técnica dirigida a la prevención de accidentes, 

el resultado final de los accidentes son lesiones que se convierten en pérdidas, por lo que es uno 

de los principales desafíos de un buen encargo de gerencia empresarial (Kayser, 2007). 

➢ Los materiales excedentes deben clasificarse de manera previa en contenedores con 

el fin de mantener el área de trabajo limpia y ordenada, enviando la contaminación 

y reciclando plástico y papel. 

➢ Toda el área de trabajo debe estar señalizada y debe tener una estructura eficiente 

que evite accidentes durante el trabajo. 

➢ Introducir equipamiento ergonómico para los trabajadores. 

➢ Debe haber suficiente iluminación en el área de trabajo. 

➢ Realización de prototipos utilizando equipos de protección personal como, 

mascarillas, guantes protectores, gorros, zapatos especiales, mandiles, etc. 

➢ El operador tiene derecho al cambio de trabajo por salud y readiestramiento. 
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CAPÍTULO VI 

DESARROLLO DE LA PROPUESTA 

6.1.Descripción del producto o servicio 

El presente proyecto ofrece un manual de calidad en la confección de indumentaria en 

denim como una solución alternativa a la problemática que existe en la fábrica Rinotex, explicando 

cada fase desde preproducción, producción y postproducción y los distintos procesos que se 

encuentran en estas, de modo que se conozcan los defectos, sus posibles causas, soluciones y 

especificaciones de cada elemento. De tal modo que permita estandarizar su productividad y 

reducir la variabilidad en las fallas encontradas en las prendas, a su vez se fomente la importancia 

de la calidad del producto en la industria textil en denim, para así aumentar la competitividad de 

la organización. 

 

6.1.1. Brain storming (lluvia de ideas) 

Este proyecto toma la forma de una lluvia de ideas mediante la mejora de procesos para 

atraer a fabricantes, emprendedores y organizaciones dentro del sector industrial de confección en 

denim. En este punto, se involucra cada aspecto constituido en la elaboración de prendas, desde la 

calidad en materia prima, personal y procesos. 

Para desarrollar el presente proyecto, se definirá cada proceso, defectos comunes, causas y 

soluciones, puntos críticos, puntos de control y fichas de control en la confección de prendas en 

denim de tal manera que atraigan la atención del consumidor. 
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Figura 26. 

Brain storming 

 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 

6.2.Perfil del consumidor 

En el presente proyecto, el consumidor al cual se dirige el producto es a la fábrica Rinotex 

que elabora indumentaria en denim, asimismo para fábricas o fabricantes que deseen mejorar el 

control de calidad en el área de confección. 
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Tabla 15. 

 Perfil del consumidor de la fábrica Rinotex 

Perfil del consumidor de la fábrica Rinotex 

Variable Demográfica 

Usuario Empresario y trabajadores 

Ocupación Industria del denim 

Profesión Gerente propietario - personal 

Aspiración social Mejorar la calidad en las prendas de Rinotex 

Variable Geográfica 

País Ecuador 

Región Sierra 

Provincia Tungurahua 

Ciudad Pelileo 

Variable Psicográfica 

Personalidad 

Son personas que toman riesgos probando cosas diferente fuera 

de su zona de confort, positivas, resolutivas y de mente abierta, 

son capaces de implementar métodos que ayudan a aumentar la 

productividad de su organización. 

Estilo de vida 

Exploran nuevos lugares y culturas, valoran emprendimientos 

en torno a la moda en tendencia social, llevan una alimentación 

equilibrada, poco amantes de la actividad física, un estilo de 

vida ajetreado, se le facilita comunicarse con los demás.  

Intereses 
Enfocados a actividades laborales. 

Interesados en la calidad de producción. 

Valores Compromiso, Responsabilidad, Confianza, Tolerancia. 

Creencias Creencias religiosas al catolicismo. 

Características 

culturales 
Individualistas, con sólida protección para el futuro. 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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6.3.Identidad de marca 

Rinotex es el nombre de la marca, la fábrica se dedica a la confección de prendas en denim 

pues es un textil fácilmente moldeable y que permite desarrollar diversos tratamientos, lavados y 

manualidades, se creó en el año 2014 y se dio a conocer gracias al boca a boca de sus consumidores. 

Misión  

Ofrecerle a nuestro consumidor productos únicos y con estilo; esforzándonos por conocer 

y satisfacer las necesidades de cada cliente, porque la forma de vestir expresa el estilo de vida y la 

personalidad de cada uno, por ello, brindamos a nuestros consumidores una amplia variedad de 

estilos en pantalones jeans, así como una comodidad absoluta en cada uno.  

Visión 

Posicionarnos en el mercado nacional como una fábrica de renombre y responsable a través 

del mejoramiento de procesos, conocimiento y confecciones de calidad para buscar la proyección 

internacional al mundo de los consumidores, mejorando continuamente los procesos de manera 

sustentable. 

Valores corporativos 

• Compromiso 

• Responsabilidad 

• Empatía 

• Transparencia 
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6.4.Uso de la marca 

Se muestra de manera visual y gráfica cómo se visualizará una propuesta de logotipo para 

la fábrica Rinotex aplicada en diferentes productos para ayudar a transmitir su esencia en cada 

detalle de la construcción de la identidad de marca. 

Tabla 16. 

Propuestas de marca 

Propuesta 1 

 

Se eligió la tipografía Bahnschrift y OCR 

A Extended y como ilustración un pantalón 

jean simbolizando la compra del producto. 

 

Propuesta 2 

 

Se tomó como inspiración las marquillas de 

cuero que se usan en prendas jean y se 

aplicó el nombre de la marca. 

 

Propuesta elegida 

 

Una propuesta de estilo urbano con una 

tipografía Rockwell Extra Bold y Berlín 

Sans FB Demi Bold. 

 

Elaborado por: Dayana Llerena (2023) 
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Figura 27. 

Papelería de la marca 

 

Figura 28. 

Artículos de oficina de la marca 
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Figura 29. 

Etiquetas de la marca 

 

Figura 30.  

Marquilla de la marca 
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Figura 31. 

Accesorios de la marca 

 

Figura 32. 

Accesorios de la marca 
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6.5.Concepto de la propuesta 

Es un producto ligado al control de calidad, proyectado a una mejora continua en procesos 

de confección de indumentaria en denim, analizando cada fase, actividades de carácter operativo, 

seguimiento y control de procesos, puntos críticos y de control necesarios para su correcto 

funcionamiento, detección y solución de las causas de las fallas o defectos que se presentan en las 

fases de fabricación de una prenda, a través de un manual de calidad que busca mejorar la 

competitividad de muchas fábricas de ropa jeanswear. 

 

6.6.Desarrollo del Manual 

La propuesta plantea desarrollar un manual para controlar la calidad en la fabricación de 

prendas de la industria del jeanswear, la cual se conforma por parámetros y especificaciones en 

diversas áreas de trabajo, pero su principal enfoque es en la fase de confección.  

Materiales 

• Papel couche 

• Cartón contacto 

• Pegamento plástico 

• Impresora 

• Computadora 

 

6.7.Manual de control de calidad 
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CONCLUSIONES 

Una vez concluido el proceso de investigación y alcanzado los objetivos planteados al 

inicio del presente proyecto integrador, se ha llegado a las siguientes conclusiones:  

➢ Para determinar el primer objetivo de este proyecto, se realizó una investigación 

acerca del control de calidad, sus principios y la diversidad de herramientas y 

metodologías que existen para medir la calidad de un producto con el fin de 

aplicarlas en el estudio de la fabricación de indumentaria denim de la fábrica 

Rinotex e identificar fallas y defectos en este proceso. 

➢ Con la información recopilada a través de herramientas de calidad como lo es la 

hoja de verificación, histograma, diagrama de Pareto y el diagrama Causa-Efecto 

durante el estudio se logró determinar la factibilidad de utilizar metodologías de 

control de calidad para identificar las causas raíz de la problemática en el proceso 

de confección de la fábrica Rinotex para mejorar el desempeño de los trabajadores 

y la calidad de las prendas. 

➢ Durante la elaboración e interpretación de datos se aplicó entrevistas en las que 

participaron el jefe de producción y el personal del área de confección, de las cuales 

se determinó que el proceso de confección no cuenta con sistemas o normativas de 

control en la calidad de las prendas, y sus inspecciones son basadas en controles 

empíricos por parte del jefe de producción. En consecuencia, la variabilidad en la 

fabricación de los productos es alta, por lo que se determinó presentar, identificar 

y socializar fallas comunes y puntos de control durante este proceso. 

➢ Para determinar cómo el control de calidad mejora la productividad en una 

organización se analizó diversos estudios sobre la mejora continua y la 
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productividad como lo es “Mejoramiento continuo de procesos de calidad”. De tal 

modo que se recopiló toda la información necesaria y se plasmó en un manual, en 

el mismo se considera cada proceso y sus puntos críticos con el fin de ser una guía 

en el desarrollo de prendas en denim.  

 

RECOMENDACIONES 

Asimismo, se condensan sugerencias que se originaron durante el desarrollo y análisis de 

las conclusiones del proyecto y que podrían incluirse en futuros estudios, se ha llegado a las 

siguientes recomendaciones: 

➢ Se recomienda aplicar métodos de control de calidad no solo en la industria del 

denim, sino en otras ramas relacionadas a la indumentaria, debido a que la moda 

cambia y surgen nuevas tendencias, universos de vestuario y nichos de mercado 

con exigencias y necesidades diferentes a las que se viven en la actualidad. 

➢ Promover la utilización de herramientas y metodologías de la calidad no solo en la 

confección sino en otros procesos como pueden variar desde preproducción, 

producción y postproducción como lo es: diseño, patronaje, acabados o lavado, de 

manera que se pueda analizar las causas raíz que originan los problemas y a su vez 

permitan estandarizar la fabricación de un producto. 

➢ Para mejorar la calidad productiva y aumentar la competitividad de las empresas, 

se recomienda que las personas involucradas ya sean estudiantes o profesores, 

implementen en próximos proyectos iniciativas medioambientales sobre la 

importancia de producir indumentaria de buena calidad, pues se reduciría la 

contaminación por prendas que presentan daños o se desgastan con facilidad. 
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➢ Se sugiere gestionar planes estratégicos de divulgación a estudiantes de las carreras 

relacionadas a la industria textil e indumentaria sobre la importancia del control de 

calidad en el desarrollo de prendas de vestir con el propósito de ampliar el 

conocimiento de cada uno y en el futuro mejorar la situación actual del sector textil 

del país. 
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ANEXOS 

Tabla 17. 

Problemática 

Tipo de problema Definiciones Preguntas 

Técnico 

Se deberán establecer metodologías sobre el 

control de calidad en el área de confección 

de la fábrica Rinotex para reforzar la calidad 

de su producción. 

¿Cuáles son las metodologías sobre el 

control de calidad que mejorarán los 

procesos en cuanto a la variabilidad en 

la confección del producto? 

 

Productivo 

Se deberán analizar las fallas y defectos 

detectados en los procesos de confección y 

cómo influyen en la productividad de la 

empresa. 

¿Cómo detectar las fallas y defectos en 

los procesos de confección para 

mejorar su productividad? 

 

Figura 33. 

Variable Técnica 
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Figura 34. 

Variable Productiva 

 

Figura 35. 

Mesa de corte de Rinotex 
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Figura 36. 

Moldes para pantalones de Rinotex 

 

Figura 37. 

Almacenamiento de textiles de Rinotex 
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Figura 38. 

Almacenamiento de insumos de Rinotex 

 

Figura 39. 

Planchas industriales de Rinotex 
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Figura 40. 

Área de confección de Rinotex 
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Figura 41. 

Personal del área de confección de Rinotex 
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Figura 42. 

Almacenamiento de prendas de Rinotex 
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Figura 43 

Área de pulido y planchado de Rinotex 

 

 


