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RESUMEN EJECUTIVO
La Asociacibn ASOPROTEXVIN, se ha dedicado a la produccion vy
comercializacion de camisetas tipo T-Shirt, para hombres, mujeres, nifios; durante
10 afos, tiempo durante el cual ha experimentado la necesidad de controlar los
factores criticos que repercuten en la calidad de los procesos productivos. Por esta
razon el presente trabajo de investigacion se ha enfocado en realizar un estudio de
identificacion de los factores criticos que repercuten en la calidad de la elaboracion
de la camiseta T-Shirt que ayude a ofertar productos de calidad, con el fin de obtener
productos de calidad y posicionar la marca de la asociacion. Los datos obtenidos a
través de la investigacion de campo y muestreo indican que los factores que inciden
en la calidad de los procesos productivos son: la variabilidad de tallas, variabilidad
de tonos, manchas, entre otros, los mismos que se dan por la inexistencia de
procedimientos que estandarice las actividades que debe realizar cada operario en
su area de trabajo.
Asi la propuesta resultante se direcciona al disefio de estandarizacion de procesos
productivos, con la finalidad de eliminar los factores criticos que repercuten en la
calidad de los procesos productivos, en los mismos que se describio las actividades
arealizar, las medidas de seguridad, los registros donde debe anotar, cada actividad
realizada acorde al procedimiento. Se evidencio las mejoras logradas en la prueba
de piloto realizada.
PALABRAS CLAVES Sector Textil, Factores criticos, calidad, procesos

productivos, manual de procedimientos.
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ABSTRACT

The Association ASOPROTEXVIN, has been dedicated to the production and
marketing of T-shirt type shirts, for men, women, boys, girls, for 10 years, during
which time it has the need to control the critical effects that affect the quality of the
processes productive. For this reason, the present research work has focused on
conducting a study to identify the critical factors that affect the quality of the jersey
of the shirt that can offer quality products, in order to obtain quality products and
position the brand of the association. The data obtained through field research and
selection indicate the factors that affect the quality of the production processes are:
the variability of sizes, the variability of tones, spots, among others, the same ones
that occur due to the non-existence of procedures that order the activities that each

operator must perform in their work area.

Thus, the resulting proposal is aimed at the design of the standardization of
production processes, with the aim of eliminating critical factors that affect the
quality of production processes, in the same as describing the activities to be carried
out, safety measures, the records where you must write down, each activity carried
out according to the procedure. The improvements achieved in the pilot test were
evidenced.
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INTRODUCCION

En el Capitulo I, se establecio el tema de la investigacion, el cual es “Factores criticos
que afectan la calidad del proceso productivo de la confeccion en el Sector Textil”.
Sobre el tema se realizé la contextualizacion abordando la tematica macro, meso y
micro. Se planted el arbol del problema, la justificacion de la investigacion y se

plantean objetivo general y objetivos especificos.

El Capitulo II, denominado marco tedrico, presenta los antecedentes de la
Investigacion, en la fundamentacion técnica, se fundamentan las normas
internacionales como nacionales que giran alrededor del tema de la investigacion,
ademas de fundamentarse las cuestiones legales que lo acompafian, y se definieron los

principales conceptos al respecto.

En el Capitulo 111, denominado metodologia; se presentan las modalidades de
investigacion. La poblacidn, se realiza la operacionalizacion de variables y el plan para

la obtencion de la informacion y la aplicacion de la metodologia del ciclo Deming.

En el Capitulo 1V, denominado anélisis e interpretacion de resultados. Se realizo el
levantamiento de informacidn a través de la utilizacion de las herramientas estadisticas

para el control de los procesos productivos.

En el Capitulo V, denominado conclusiones y recomendaciones, se realizd las
respectivas conclusiones y recomendaciones de acuerdo al levantamiento de

informacion

El Capitulo VI, el cual es la propuesta al problema definido en la investigacion. Se
elabor6 teniendo en cuenta el resultado del capitulo anterior. ElI tema definido es
“Estandarizacion de los procesos productivos de la camiseta T-Shirt, para disminuir los
defectos e incrementar el nivel de productividad, de la Asociacion ASOPROTEXVIN”.
Ademas En la propuesta se determiné el alcance, el objetivo general, los objetivos

especificos, se justificd su realizacién, y se desarrollé segun las normas establecidas.



CAPITULO |
EL PROBLEMA
1.1 Tema

“Factores criticos que afectan la calidad del proceso productivo de la confeccion

en el Sector Textil”
1.2 Planteamiento del Problema
1.2.1 Contextualizacién Macro

En el Ecuador el sector textil estd conformado en su gran mayoria por empresas,
asociaciones, talleres informales (de origen familiar y artesanal), las cuales van
dejando de existir por no poder competir en varios factores como: precios, calidad
del producto, innovacion, entrega de pedidos a tiempo, los mismos que provocan la
insatisfaccion del cliente y por ende perdida de posicionamiento en el mercado

frente a la competencia, (Malavé & Matias, 2009).

Segun los autores Aguiar, y otros (2010) La identificacion de factores criticos que
afectan la calidad de los procesos productivos de las empresas, asociaciones
textileras, a través de las diferentes herramientas, se ha convertido en algo

fundamental, para la supervivencia de las mismas en el nivel competitivo.
De acuerdo al autor Ferrer menciona que:

En los Gltimos afios el sector textil se ha convertido en una fuente generadora de
empleo, ofreciendo al mercado interno y externo una gran diversidad de prendas de
vestir, ademas de manufacturas textiles para el hogar, llegando a ser el segundo
sector de mayor importancia para la economia nacional. Es asi que el sector textil

en el pais se agrupa en dos tipos de unidades productivas:

1. Sistema Empresarial: Por lo general forman parte de las cAmaras de la

pequefia industria, cuentan con maquinaria adecuada y produccién en serie



2. Sistema Artesanal: Por lo general su produccion es hecha bajo pedido y por
unidades, cuentan con maquinaria bésica y técnicas elementales para
producir, (Vega, 2016).

La mayoria de las empresas textiles estan concentradas en las provincias de
Pichincha, Imbabura, Tungurahua, Azuay y Guayas. Entre las mas importantes
estan: Fibrén Cia Ltda., Pinto, Hilacril S.A., Pasamaneria S.A entre otras; las cuales
dedican su produccion para el mercado nacional e internacional. Sin embargo, estas
dependen de la importacion de fibras naturales y sintéticas, ya que la industria
algodonera Ecuatoriana y demés de donde se obtiene materias primas no abastece

al mercado nacional, (Carmona & Gil, 2008).

Los gremios artesanales que forman parte del sector textil, siguen a la espera de que
el gobierno les aporte con capacitacion, pasantias, tecnologia, renovaciéon de
maquinaria y préstamos preferenciales para poder ser competitivos. Sin embargo,
no han considerado la forma de como manejan del proceso productivo para la
confeccion textil en cuanto a tiempos y volumen de produccién sumando a ello el
desperdicio de los recursos productivos dentro del proceso de confeccion,
(Carmona & Gil, 2008).

1.2.2 Contextualizaciéon Meso

Las industrias textileras ubicadas en la Provincia de Tungurahua, generan mayor
cantidad de empleos en un 19,4%, lo que indica que estas industrias son mas
intensivas en la contratacion de la mano de obra, por lo se ven en la necesidad en
los ultimos afios en la provincia de Tungurahua las empresas privadas y publicas
dedicadas a la produccién y comercializacion de ropa textil, poner mucho énfasis
en lo referente a la calidad en los procesos productivos, mejoramiento continuo, con
el fin de lograr productos de calidad y por ende la satisfaccion del cliente, (Morales,
2016).

Hoy en dia el sector textil de la provincia de Tungurahua, se enfrentan a problemas
comunes como es la insatisfaccion de los clientes, por no haber cumplido con los
requerimientos solicitados en el contrato, Razén por la cual el sector textil se ve en

la necesidad de identificar los factores criticos de la calidad en cada uno de los



procesos productivos, y lograr producir productos de calidad, satisfaciendo la

necesidad de los clientes, (Morales, 2016).
1.2.3 Contextualizacion Micro

La Asociacion de Produccion Textil Virgen de Nazaret “ASOPROTEXVIN”, se
dedica a la produccién y comercializacion de ropa textil como: Camisetas T -Shirt,
desde hace 8 afos atras desde la presente fecha, con el pasar la asociacion se ha ido
incrementando paulatinamente, razén por la cual viene enfrentando a clientes
insatisfechos, tiempos demorados de produccién, costos elevados de produccion,
desperdicio de materia prima, baja calidad de los procesos, desinterés de la parte
administrativa, inexistencia de apoyo gubernamental. Cada uno de los factores
mencionados repercute en la rentabilidad y en el posicionamiento de la asociacion

en los diferentes mercados locales, provinciales y nacionales.

La figura 1, denominado el &rbol de problemas, muestra las causas y los efectos del

problema estudiado.



1.2.4 Anadlisis Critico

Efectos

Problema

Causas

Figura 1: Arbol de Problemas
Elaborado: Ximena Brito del Pino



1.2.5 Analisis Critico

El problema que enfrenta la Asociacion de productores Textil Virgen de Nazaret
“ASOPROTEXVIN” es el bajo nivel de productividad textil, debido a varias

causas, los mismos que generan los efectos descritos a continuacion:

El desinterés administrativo por parte del Gerente General de la Asociacion, genera
pérdidas econdmicas incalculables, esto se debe al desconocimiento de los
beneficios que representa la identificacion de factores que afectan la calidad del

producto, impidiendo el cumplimiento de las metas de la asociacion.

La inexistencia de capacitacion a los operarios provoca costos elevados de
produccidn, la razon es que el trabajador trabaja de forma empirica, y en ocasiones
la asociacion varia de modelo por lo que los trabajadores se ven en la necesidad de
realizar las actividades como ellos creen, dando como resultado reproceso,
desperdicio de materia prima e insumos, incluso en el peor de los casos el producto

se desecha al no cumplir con los estandares de calidad requerida por el cliente:

Los procesos mal ejecutados y recursos desperdiciados dan como efecto demoras
en la produccidn, esto se debe a que la asociacion en varias ocasiones no dispone
en stock, por lo que la produccidn sufre una para hasta que el momento de conseguir

el recurso gue hace falta.

La carencia de identificacion de factores criticos que afectan la calidad genera
procesos productivos deficientes, la razon se debe a que en la asociacion no realizan
un control de calidad en cada uno de los procesos de produccion, solamente se
realiza al inicio y la final, quedando descartado las falencias existentes en los otros
procesos. Esto se debe a que la asociacion no cuenta con una ficha técnica, con
procedimientos que describa las actividades que debe realizar el operario en su area

de trabajo.
1.2.6 Prognosis

En la asociacidn no existe un control de factores criticos que afectan la calidad de

los procesos productivos y por tanto la asociacion seguira manteniendo indices de



bajo nivel de produccion textil, afectando de forma directa a la utilidad que genera
la asociacion, minimizando el crecimiento y desarrollo de la misma al desperdiciar

insumos, recursos, frente a la competencia.
1.2.7 Formulacion del Problema

¢Como inciden los Factores criticos de la calidad en los procesos productivos de la

confeccion en el Sector Textil?
1.2.8 Interrogantes

¢ Qué factores criticos afectan la calidad del proceso productivo de la confeccion en

el sector textil del cantébn Ambato?

¢La capacidad del proceso productivo cumple con los estandares de calidad

requerido en el sector textil del canton Ambato?

¢Seré necesario proponer el disefio de una alternativa para la solucion del problema

investigado?

1.2.9 Delimitacion

Limite de Contenido

Campo: Gestion Empresarial

Area: Métodos Cuantitativos para la Gestion Empresarial
Aspecto: Productividad

Delimitacion Espacial:

La presente investigacion se realizard en la Asociacion de Produccion Textil Virgen
de Nazaret “ASOPROTEXVIN” ubicada en las calles Carlos Amable Ortiz S/N y

Carlota Jaramillo, Parroquia Huachi Chico Ambato Ecuador.
Delimitacion Temporal

En el afio 2017 a partir del mes de julio se realizd la presente investigacion hasta
enero del 2018.



Unidades de Observacion

La investigacion sera aplicada en la asociacion ASOPROTEXVIN en la linea de

confeccion de la camiseta T-Shirt, en el canton Ambato.
1.3 JUSTIFICACION

El control de calidad en los procesos productivos, hoy en dia, permite a las

industrias del sector textil, permanecer en los mercados, frente a la competencia

La identificacion de factores criticos que afectan la calidad de los procesos
productivos dentro de la asociacion ASOPROTEXVIN, permitird que existan
controles constantes, asi como retroalimentaciones en los procesos productivos,
ahorro de insumos, materia prima, recursos, con la finalidad de lograr un producto
de calidad, permitiendo de esta forma que la asociacion se desempefie de forma
productiva y competitiva frente a otras asociaciones, empresas del mismo sector,

alcanzando un nivel de satisfaccion en clientes internos y externos.

En la actualidad existen diferentes tipos de herramientas que permiten identificar
oportunamente los factores criticos que afectan la calidad de los procesos
productivos y proponer una alternativa de solucion, entre las herramientas mas
comunes esta: las herramientas de calidad (lluvia de ideas, Pareto, diagrama causa
efecto, histogramas, poligonos, dispersion, entre otros), la norma ISO 9001: 2015;

herramientas de lean manufacturing.

El desarrollo de la investigacion propuesta beneficiara a los empresarios y
empleados de la organizacion, a la ciudad y al pais en general; ya que al
incrementarse los ingresos se promueve al uso de nuevas tecnologias que a su vez

dinamizan la economia Ecuatoriana.
1.4 OBJETIVOS
1.4.1 Objetivo General

Identificar los factores criticos que afectan la calidad de los procesos productivos
de la Asociacion ASOPROTEXVIN del Canton Ambato



1.4.2 Objetivos Especificos

1.

Diagnosticar el estado actual de la produccion de la asociacion
“ASOPROTEXVIN”, con el fin de identificar los puntos criticos de control
de calidad.

Medir la capacidad del proceso productivo para evaluar su capacidad a
través del uso de herramientas de calidad en la Asociacion
“ASOPROTEXVIN”.

Desarrollar una propuesta alternativa de solucion a la problematica
estudiada en la Asociacion de Produccién Textil Virgen de Nazaret
“ASOPROTEXVIN”.



CAPITULO 1l
MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes

Con la finalidad de sustentar la presente investigacion, se indago trabajos similares

al tema, en los diferentes repositorios, las mismas que se describen a continuacion:

Trabajo investigativo de (Huerga, Blanco, & Abad, 2005) con el tema denominado
“Aplicacion de los graficos de control en el andlisis de la calidad textil”; resumen
que: a) El actual nivel de competencia existente en el sector textil hace que las
empresas locales deban lograr y mantener un alto nivel de calidad en sus productos;
b) Para conseguirlo, es preciso tomar medidas desde los niveles iniciales del
proceso productivo, que es donde hemos centrado nuestra atencion; c) se disefiaron
graficos de control univariantes y multivariantes para vigilar de forma individual y

conjunta distintas caracteristicas de calidad relacionadas con un proceso de hilatura.

Articulo cientifico de (N4jera, 2015) titulado “Modelo de competitividad para la
industria textil del vestido en México”, donde concluye: a) Los resultados obtenidos
en esta investigacion aportan evidencia empirica acerca de que los factores de
productividad, calidad e innovacion, aplicados a los recursos y capacidades de la
empresa, tienen una relacion directa con la competitividad empresarial y, en
particular, con la de las empresas de la industria textil y del vestido en México. Esto
confirma lo hallado por otras investigaciones que han sido debidamente
identificadas en este trabajo; y ademas tiene como objetivo: a) El objetivo del
trabajo es determinar en qué medida los factores de productividad, calidad e
innovacion, enfocados en los recursos y las capacidades de la empresa, inciden en

la competitividad de esta industria.

Investigacion de (Atilgan, 2007) denominado “Niveles de calidad aceptables en la
industria textil y su efecto sobre el nivel de competencia”. El objetivo general es
usar el CEP para incrementar la calidad del producto a partir de las materias primas
como fibras de hilo, algoddn, mechas etc.; los aportes de esta investigacion fueron:

que la pérdida de la calidad principalmente en la industrial textil se debe al aumento
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de costos, pérdida de clientes y de mercado. Siendo lo dptimo garantizar la calidad
del 100% utilizando herramientas estadisticas que permitan reducir la variabilidad

de la calidad del material, del proceso y las habilidades de la fuerza de trabajo.

Trabajo investigativo de (Vargas, 2013) titulado “Analisis de oportunidades de
mejora para el cluster textil, confeccion, disefios y moda en Medellin, de acuerdo a
las tendencias de la moda en el ambito local”, tiene como objetivo: a ) identificar
las oportunidades que tiene el cluster textil de mejorar la confeccion, disefio, y
moda; ademas concluye que: a) La competitividad del sector entendida como la
atraccion para los clientes, que permitan una participacion cada vez mayor del
claster en el sector textil, confeccion, disefio y moda, tanto a nivel del pais como
internacionalmente; b) La incorporacion de tecnologia, no sélo en la parte de
manufactura o servicios, sino en los procesos de comercializacion, logistica, ventas
al detal, ventas en los puntos de exhibicion de producto / servicio y en la conexion

de los centros productores, con los comercializadores.

(Borda, 2012) En su trabajo investigativo denominado “Control y aseguramiento
de la calidad en una planta textil de 180 toneladas por mes de produccion” concluye
que: La inversion sobre un proyecto de restructuracion del area de calidad textil se
puede redituar hasta en 20 veces el valor inicial. Es decir, la inversion inicial de
PEN 155,000 puede generar valor a la empresa por mas de PEN 3°000,000 (tres
millones de soles) si s6lo consideramos los tangibles. Por tanto, este proyecto es
muy til para empresas cuyo cliente otorgan un grado de valoracién importante a la
calidad, de lo contrario la valoracién final serd imperceptible; b) El aseguramiento
de la calidad requiere algunos recursos adicionales como un presupuesto de
inversion y el tiempo adecuado para ponerlo en marcha. Sin embargo, el primero
es un atributo que cualquier empresa puede tener, el segundo requiere de una vision
a largo plazo. Si la empresa no esta logrando lo que esta escrito en su declaracién
de la mision, quizd sea tiempo de explorar en los detalles mas pequefios,
considerados irrelevantes. Finalmente recomienda que: a) Para una planta de 180
toneladas de produccion mensual, y con el tipo de producto (para exportacion) el
contar con un laboratorio altamente implementado es un costo muy alto, que puede

contemplarse, pero por cuestion de optimizacion del costo, el modelo italiano es
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muy util: 4 o 5 empresas del mismo tipo conjuntamente financian un laboratorio de
ensayo con su presupuesto propio que realice los ensayos méas costosos. Sin
embargo, este modelo requiere de un nivel de planificacion mejor elaborado; b)
AUn en los articulos de linea, aquellos que se repiten continuamente en produccion,
es necesario ‘revalidar’ los procesos cada cierto tiempo con el fin de disminuir los
riesgos, ya que la materia prima, el algoddn, sufre variaciones minimas en el
tiempo, y ello puede repercutir en los procesos textiles. Estas revalidaciones a su
vez deben registrarse para observar los cambios en el tiempo. Es decir, si la calidad

del algoddn sufre deterioro en el tiempo.

Investigacion de (Pineda, 2016) con el tema denominado “Implementacion del
control estadistico para la calidad en la Empresa “Sofos Multisport” en la linea de
confeccion de calentadores para mejorar la capacidad del proceso y productividad”;
tiene como objetivo: a) reducir la variabilidad en las tallas del calentador; ademas
se concluye que: al medir cuantitativamente cada una de las variables se determino
que por lo menos el 3% de su produccion estuvo fuera de las especificaciones de
calidad, esto por la falta de la implementacién de procedimientos. De alli que luego
de implantar los procedimientos necesarios mejoro el proceso de fabricacién y la

productividad en la linea del producto.

(Hernandez, 2015) En su articulo investigativo, titulado “Aplicacion del control
estadistico de procesos (CEP) en el control de su calidad”. Interpreta que: a) En la
actualidad existen muchas herramientas que pueden ser utilizadas para las posibles
mejorias y diagnosticos, pero una de las principales es el uso de técnicas estadisticas
que viene a lo largo de los afios, mejorando todo sistema operacional; b) Ademas
de obtener productos con mejor calidad, la utilizacion del CEP genera costos
menores y eso disminuye principalmente en funcion de dos razones: la inspeccion
por muestreo y la reduccion de rechazo. Donde la seleccion de muestras es de
tamafio mucho menor que la poblacién, disminuyendo consecuentemente los costos
y paraddjicamente acaba representando mejor las caracteristicas de la poblacion,
otra ventaja en la reduccién de costos es que el nimero y porcentaje de piezas
defectuosas producidas en la fabrica van a disminuir con las mejorias en la linea de

produccién
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Cada uno de los trabajos citados anteriormente, sirvieron como guia en el desarrollo
del marco tedrico, operacionalizacion de variables, en el analisis de las herramientas

del uso de control de calidad, en la interpretacion de los resultados obtenidos.
2.2 FUNDAMENTACION FILOSOFICA

El presente trabajo investigativo posee un enfoque critico propositivo y del anlisis
de informacion bibliografica, como herramientas metodoldgicas basicas; las
mismas que ayudaron a obtener resultados cuya interpretacion a su vez sirvio para
validar una hipotesis encaminada a la proposicion de una alternativa de solucién

eficaz al problema investigado.

2.3 FUNDAMENTACION LEGAL

Las leyes que amparan el presente trabajo investigativo son:
Ley 21; Registro Oficial Suplemento 116 de 10-jul-2000

Art. 92 de la Constitucion Politica de la Republica dispone que la ley establecera
los mecanismos de control de calidad, los procedimientos de defensa del
consumidor, la reparacion e indemnizacion por deficiencias, dafios y mala calidad
de bienes y servicios, y por la interrupcion de los servicios publicos no ocasionados
por catastrofes, caso fortuito o fuerza mayor, y las sanciones por la violacion de
estos derechos;

Art. 4.- Derechos del Consumidor. - Son derechos fundamentales del consumidor,
a mas de los establecidos en la Constitucion Politica de la Republica, tratados o
convenios internacionales, legislacién interna, principios generales del derecho y

costumbre mercantil, los siguientes:

1. Derecho a que proveedores publicos y privados oferten bienes y servicios
competitivos, de dptima calidad, y a elegirlos con libertad;

2. Derecho a recibir servicios basicos de optima calidad;

3. Derecho a la informacion adecuada, veraz, clara, oportuna y completa sobre

los bienes y servicios ofrecidos en el mercado, asi como sus precios,
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caracteristicas, calidad, condiciones de contratacion y demas aspectos
relevantes de los mismos, incluyendo los riesgos que pudieren presentar;

4. Derecho a un trato transparente, equitativo y no discriminatorio o abusivo
por parte de los proveedores de bienes o servicios, especialmente en lo
referido a las condiciones Optimas de calidad, cantidad, precio, peso y
medida;

5. Derecho a la proteccion contra la publicidad engafiosa o abusiva, los
métodos comerciales coercitivos o desleales;

6. Derecho a la educacion del consumidor, orientada al fomento del consumo
responsable y a la difusion adecuada de sus derechos;

7. Derecho a la reparacion e indemnizacién por dafios y perjuicios, por
deficiencias y mala calidad de bienes y servicios;

8. Derecho a recibir el auspicio del Estado para la constitucion de asociaciones
de consumidores y usuarios, cuyo criterio sera consultado al momento de
elaborar o reformar una norma juridica o disposicion que afecte al
consumidor; y,

9. Derecho a acceder a mecanismos efectivos para la tutela administrativa y
judicial de sus derechos e intereses legitimos, que conduzcan a la adecuada
prevencion sancion y oportuna reparacion de su lesion;

10. Derecho a que en las empresas o establecimientos se mantenga un libro de
reclamos que estara a disposicion del consumidor, en el que se podra notar

el reclamo correspondiente, lo cual sera debidamente reglamentado.
Ley del sistema Ecuatoriano de la calidad

Art. 2.- Se establecen como principios del Sistema Ecuatoriano de la Calidad, los

siguientes:

1. Equidad o trato nacional. - Igualdad de condiciones para la transaccion de
bienes y servicios producidos en el pais e importados;

2. Equivalencia. - La posibilidad de reconocimiento de reglamentos técnicos
de otros paises, de conformidad con précticas y procedimientos

internacionales, siempre y cuando sean convenientes para el pais;
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3.

Participacion. - Garantizar la participacion de todos los sectores en el
desarrollo y promocion de la calidad;

Excelencia. - Es obligacion de las autoridades gubernamentales propiciar
estdndares de calidad, eficiencia técnica, eficacia, productividad y
responsabilidad social; v,

Informacion. - Responsabilidad de las entidades que conforman el Sistema

Ecuatoriano de la Calidad en la difusién permanente de sus actividades."

Cddigo de Trabajo

Las obligaciones de los empleadores de acuerdo a lo que se establece en el codigo

laboral, se resumen en los siguientes items:

v

v

Celebrar e inscribir el contrato de trabajo

Afiliar al trabajador al Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS)
Tratar a los empleados con consideracion sin maltratos de palabras o de obra
Pagar como minimo el sueldo basico que son 366.00 usd (2016)

Asumir el porcentaje del 11.15% correspondiente a seguridad social

Pagar décimo tercero y cuarto, asi como también horas extras y
suplementarias, y a partir del segundo afio de trabajo los Fondos de Reserva

Pagar una compensacion por el salario digno y utilidades si la empresa tiene

beneficios.

Interna “Asociacion ASOPROTEXVIN”

Algunas pequefias empresas textiles del canton Ambato decidieron agruparse, con

el objetivo de apoyarse mutuamente y mejorar sus condiciones econdémicas

productivas; encaminadas a mejorar el estilo de vida de sus miembros.

ASOPROTEXVIN, es una entidad con personeria juridica, constituida mediante

Acuerdo Ejecutivo, misma que apoya el logro de los objetivos relaciones a

rentabilidad.
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1. Objeto Social de la Asociacion

La Asociacion de produccion textil Virgen de Nazaret (ASOPROTEXVIN)
realizara las actividades de bienestar social a sus asociados relacionadas con la

confeccion de prendas de vestir.
2. Reglamento Interno

Todos los miembros de la Asociacion tendrén derecho a desarrollar sus labores en
un ambiente adecuado para el pleno ejercicio de sus facultades fisicas y mentales,
garantizando su salud, seguridad y bienestar. Los asociados participaran ademas
en programas de capacitacion y otras actividades como las organizadas por la
Municipalidad de Ambato que incluye, ferias inclusivas dentro y fuera del territorio,

eventos de participacion publica etc.
Normas de calidad que se aplican a la produccion textil

Norma técnica Ecuatoriana NTE INEN 1875: 2012 (textiles etiquetado de prendas

de vestir y ropa de hogar. Requisitos).

Norma técnica Ecuatoriana NTE INEN -1SO 2076 (Textiles- fibras manufacturadas
— nombres genéricos (ISO 2076:2013, IDT).

Ley Organica de Defensa del Consumidor
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2.4 CATEGORIAS FUNDAMENTALES

Figura 2: Categoria fundamental — Variable Independiente
Elaborado: Ximena Brito del Pino



Figura 3: Categoria fundamental — Variable Dependiente
Elaborado: Ximena Brito del Pino



2.4.1 Desarrollo de categorias, Variable Independiente
2.4.1.1 Gestion de la Produccion

La Gestion de la produccion se fundamenta en planificar, ordenar los flujos de los

materiales en los procesos productivos de cada organizacion.

Segln Cuatrecasas (2012, pag. 89) “La actividad productiva que desarrolla una
empresa debe estar organizada de manera que logre los objetivos previstos
optimizandolos en lo posible, técnicas y econémicamente, con el empleo de los

sistemas de gestion mas adecuados y avanzados”.

Los autores Luque & Garrido (2008) definen que la gestion de la produccion es
“Una de las actividades basicas de la direccion de Operaciones de cualquier

organizacion”. La principal actividad de la gestion de operaciones es la direccion.

Gestion y Administracion (2012) definen que es importante que recordemos, que
uno de los objetivos principales en una empresa que industrializa sus propios
productos. Es decir, satisfacer la necesidad de cada uno de los clientes, para de esta

forma lograr posicionar en el mercado exigente.
2.4.1.2 Produccion

Es la fabricacion de un producto por medio del trabajo. Chapman (2005) define a

la produccion como:

El punto de inicio de practicamente todos los sistemas de planificacién se da a partir
de la demanda real o esperada de los clientes. Sin embargo, en casi todos los casos
el tiempo necesario para generar y entregar el producto o servicio excedera la
expectativa del cliente. Si se quiere evitar que esto suceda, la produccion tendra que
dar principio antes de que se conozca la demanda real del consumidor. Asi, la
produccion debera iniciar a partir de la demanda esperada, en otras palabras, de un
prondstico de la demanda.

La produccion es una actividad que intervienen varios factores, recursos, que

aportan valor agregado por creacion y suministro de bienes y servicios.
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Segln Luque (2006) La produccion se define como una “Actividad que a través de
la cual los seres humanos actuamos sobre la naturaleza, modificandola para
adaptarla a nuestras necesidades, 0, lo que es lo mismo, el proceso mediante el cual
se transforman materiales en productos”. La produccion se refiere a la fabricacion

de un producto a través de la mano de obra.

Munch(2007) Menciona que el enfoque por proceso como el “Proceso de
produccion intervienen instalaciones, insumos, equipos, maquinaria, tecnologia y
mano de obra. Los sistemas de produccion mas utilizados son: El producto pasa a
través de una secuencia de procesos y se produce de manera intermitente”. Se

refiere a que transforma en productos
2.4.1.3 Identificacion de los factores de la produccion
Los factores de produccion son:

Los diferentes recursos que una empresa 0 una persona utiliza para
crear y producir bienes y servicios. Los factores clasicos son tres: la
tierra, el trabajo y el capital; cada cual con sus respectivos ingresos:
las rentas, los salarios y las ganancias. En la actualidad, también se
puede considerar como factor de produccion, la tecnologia.

Para que una empresa consiga sus objetivos tiene que combinar los
factores de produccién disponibles con el tiempo, la necesidad de
crecimiento, la disponibilidad de mano de obra capacitada, las
nuevas tecnologias y los precios de mercado vigentes. (ABC
Cardinal , 2010)

Existen tres tipos de factores que intervienen en la produccion de un bien o servicio
como son: la capital, la tierra, el trabajo, los mismos que deben relacionarse entre

si para obtener una buena rentabilidad.

De acuerdo a Red Cultural del Banco de la Republica en Colombia (2012) los
factores de produccién son cada uno de los recursos que la empresa utiliza para

crear bienes/servicios.
Existen 4 tipos de factores de produccion:

v El capital: Se refiere a todos aquellos bienes o articulos elaborados en los
cuales se ha hecho una inversion y que contribuyen en la produccion, por

ejemplo, maquinas, equipos, fabricas, bodegas, herramientas, transporte,
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etc. Todos estos se utilizan para producir otros bienes o servicios. En
algunas circunstancias, se denomina capital al dinero, sin embargo, dado
que el dinero por si solo no contribuye a la elaboracion de otros bienes, no
se considera como un factor de produccion.

v El trabajo: Se refiere a todas las capacidades humanas, fisicas y mentales
que poseen los trabajadores y que son necesarias para la produccién de
bienes y servicios.

v La Tierra: Este factor de produccién no se refiere inicamente a la tierra en
si (el area utilizada para desarrollar actividades que generen una produccion,
cria de ganado, siembra de cultivos, construccion de edificios de oficinas,
etc.). En el factor tierra también se incluyen todos los recursos naturales de
utilidad en la produccion de bienes y servicios, por ejemplo, los bosques,
los yacimientos minerales, las fuentes y depoésitos de agua, la fauna, etc. El
valor de la tierra depende de muchos factores, por ejemplo de la cercania a
centros urbanos, del acceso a medios de comunicacion, de la disponibilidad
de otros recursos naturales (como los que se mencionaron anteriormente),

del area, etc. (Red Cultural del banco de la Republica en Colombia , 2012)

Los tres factores de la produccion (la tierra, el trabajo, la capital) tienen un retorno

y una combinacion entre si, para obtener mayor utilidad.
2.4.1.4 Factores criticos

La identificacion de los factores criticos que afectan la calidad de los procesos
productivos, es el primer paso hacia la elaboracion de una planificacion eficaz de
los procesos claves, para obtener un producto de calidad. Los factores criticos son
puntos claves que al estar bien ejecutados definen, garantizan el desarrollo de un
producto de calidad. Por el contrario, estos mismos factores se pasan por alto o se
ignoran contribuyen en la elaboracion de un producto no conforme. (Oliveira;
Wallace, 2017)

Factores que influyen en la calidad

De acuerdo a Santos (2012) Existen 4 tipos de factores que influyen directamente
en la calidad de los procesos productivos de una organizacion. A continuacion, se

describe los cuatro factores:
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v Mano de obra: Siempre que interviene personal, existen varias
circunstancias que podrian impactar a la calidad, como es la experiencia,
capacitacion, experiencia, compromiso.

v" Materia prima o insumo: las organizaciones requieren de insumos para la
realizacién de sus operaciones, de sus productos y servicios. Cada
proveedor, tendrd sus propias practicas de control de calidad y asi, esos
proveedores se toparan con factores que influyen en la calidad de sus
productos.

v" Maquinaria: La maquinaria y el equipo también tienen una influencia
determinante en la calidad de lo que sale de ellas. Como, por ejemplo:
desajustes, descalibrar, desgaste,

v" Método o procedimiento: La forma de hacer las cosas puede significar
también en resultados diferentes sobre las caracteristicas del producto o

servicio, (Santos, 2012).
Factores criticos en las etapas del proceso productivo
Existen algunas etapas del proceso productivo descritas a continuacion:

Disefio: “Se define como el proceso previo de configuracion mental, ‘“Pre
figuracion”, en la buisqueda de una solucién en cualquier campo. Utilizando
habitualmente en el contexto de la industria, ingenieria, arquitectura, comunicacion

y otras disciplinas creativas”, (Herrera, 2013, pag. 117)

Produccion: Es un conjunto de actividades, para realizar un producto o un servicio,
para satisfacer la necesidad del consumidor en un determinado tiempo; dicho
producto se comercializara en un mercado a un determinado precio Luque (2006,
pag. 45), mientras que Cuatrecasas (2012) afirma que la produccion consiste en
efectuar las operaciones que quiera el producto, lo que a su vez supondra llevar

acabo los procesos productivos correspondientes, integrados por actividades.

Distribucion: Es el conjunto de actividades que permite el traslado de los productos

desde su estado final de produccion al de adquisicion y consumo, (Escudero, 2014).
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Recursos que intervienen en los procesos productivos y afectan la calidad de
los factores productivos.

Los recursos que intervienen en los procesos productivos son:

v" Materia prima: el componente que puede identificarse en el producto final

0 terminado.

v Insumos: Son los componentes que no son identificables en el producto

final o terminado.

v" Materiales: Son los componentes que no forman parte directa del producto

final, pero son indispensables para la presentacion del producto.

v" Mano de obra: Es el recurso humano que se emplea en el proceso de

fabricacion o en la prestacion de un servicio.

v Infraestructura: es el componente fisico donde se sitlia la fabrica, el taller,

e negocio o el edificio donde funciona la empresa.

v" Maguinas: Incluye equipos, instalaciones, herramientas y transporte de los

materiales e insumos, asi como para prestar servicios.

v’ Capital de operaciones: Se refiere a la cantidad de recursos monetarios

existentes para el funcionamiento de la empresa o de forma diaria.

v Capacidad empresarial: Esta constituida por la capacidad gerencial o de
gestion de las personas que estan a cargo de la empresa, (Psicologia y

empresa, 2011).

Cada uno de los recursos mencionados anteriormente participa en los diferentes
procesos productivos de la transformacién de la materia prima en producto o

servicio terminado.
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2.4.2 Desarrollo de categorias, Variable Dependiente
2.4.2.1 Gestion empresarial

La gestion empresarial de acuerdo a Barreiro, Diez de Castro, Barreiro, Ruzo, &
Losada (2003). “Es un proceso que consiste en planificar, organizar, dirigir,
controlar y coordinar los esfuerzos de una organizacion, asi como utilizar los demas
recursos con el fin de conseguir los objetivos”, (pag. 2). Es decir, la gestion
empresarial son las actividades que realizan la parte administrativa, con la finalidad

de encontrar una mejora en la productividad y la competitividad de la empresa.
Para Valdez la gestion empresarial es:

Aquella actividad empresarial que, a través de diferentes individuos
especializados, como ser: directores institucionales, consultores,
productores, gerentes, entre otros, y de acciones, buscara mejorar la
productividad y la competitividad de una empresa o de un negocio.
Porque para que una gestion determinada sea Optima y de por ende
buenos resultados no solamente deberd hacer mejor las cosas, sino
que debera hacer mejor aquellas cuestiones correctas que influyen
directamente en el éxito y eso sera asequible mediante la reunion de
expertos que ayuden a identificar problemas, arrojen soluciones y
nuevas estrategias, entre otras cuestiones, (Valdez, 2015).

La gestion empresarial son las actividades que la gerencia general de una empresa
en conjunto de otros jefes departamentales, toma para posicionarse en los diferentes

mercados, tras la satisfaccion del cliente.
2.4.2.2 Gestion de calidad
La gestion de calidad, define segin Cruz como:

Una filosofia adoptada por organizaciones que confian en el cambio
orientado hacia el cliente y que persiguen mejoras continuas en sus
procesos diarios. Esto implica que su personal de Administracion y
Servicios), también puede tomar decisiones. Los principios de la
Gestion de Calidad son adoptados por las organizaciones para
realzar la calidad de sus productos y servicios, y de esta manera
aumentar su eficiencia Los principios basicos que definen la Gestion
de Calidad son:

1.- Esforzarse en conocer y cumplir con las necesidades, tanto
internas como externas, de nuestro cliente.

2.- Analizar procesos para obtener una mejora continua.
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3.- Establecer equipos de mejora formados por el personal, los cuales
conocen el proceso a analizar, y también a sus clientes, que son los
que se benefician de sus servicios y productos.

4.- Consolidar organizaciones que ofrecen un ambiente libre de
temores y culpas hacia los demas, reconociendo los valores de su
personal, (Cruz, 2014).

La gestion de la calidad es un conjunto de normas vinculadas entre si,
correspondientes a una organizacion y a partir de las cuales una empresa empieza a

tomar decisiones en forma de calidad.
2.4.2.3 Control de la calidad
El control de calidad de acuerdo a Gillet, Seno, & Seno busca:

Implementar mejoras de manera continua mediante las cuatro etapas
del procedimiento PDCA (Plan/Do (Check/ Act). Antes de
establecer planes de mejora, es indispensable hacer un diagnostico
de la empresa, y asi tener elementos objetivos para medir el
desempefio que se tiene en la calidad. Esta etapa indispensable
impide determinar ejes de mejora no prioritarios, (2014).

El control de calidad tiene la finalidad de mejorar los procesos productivos
continuamente, a través de planes de mejoras las mismas que deben ser elaboradas

al analizar la situacion actual de la empresa.

El control de calidad para Cruz (2014) consiste en la implantacién de programas,
mecanismos, herramientas y/o técnicas en una organizacion con la finalidad de
mejorar la calidad de sus productos ofertantes. Cabe recalar que las estrategias de
mejora se implementan, una vez identificado las anomalias, las inconformidades.

Dicha identificacion se realiza por medio del uso de herramientas de calidad
2.4.2.4 Calidad

La calidad de acuerdo al autor Ferrando (2005) define como “una estrategia de
gestion cuyo objetivo es que la Organizacion satisfaga de una manera equilibrada
las necesidades y exceptivas de todos sus grupos de interes, es decir, en general, los
clientes, empleados, accionistas y la sociedad en general”, (pag. 16). De tal forma
que la calidad se interpreta como una estrategia que fomentan las empresas frente a

los clientes, satisfaciendo sus necesidades y expectativas.
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La calidad es un conjunto de atributos que posee un determinado producto/servicio,
que permite satisfacer la necesidad de la persona que adquiere dicho
producto/servicio. Para lograr la calidad en los mismos es necesario aplicar ciertos
controles a los procesos productivos, en la actualidad existen varios tipos de

herramientas que facilitan dicha actividad, (Gutierrez, 2004).
Dimensiones de la calidad

Las dimensiones de la calidad tienen la finalidad de hacer operativo el concepto de

calidad.

Los tipos de dimensiones de la calidad de acuerdo a GEO son 8, los mismos que se

describen a continuacion.

1. Desempeiio: suele ser una fuente de discordia entre los
clientes y los proveedores, en particular cuando las entregas no estan
adecuadamente definidas dentro de las especificaciones. El
desempefio de un producto a menudo influye en la rentabilidad o
reputacion del usuario final.

2. Caracteristicas: se refiere a aspectos adicionales al
desempefio, que contribuyen a complementar el funcionamiento
béasico del producto o servicio.

3. Fiabilidad: se refiere a la probabilidad de funcionamiento sin
fallas o dafios por un determinado periodo de tiempo. Es decir, se
trata del desempefio y las caracteristicas esperadas de un producto o
servicio durante un momento especifico de su vida util.

4. Conformidad al disefio: La conformidad es el nivel de
cumplimiento de las especificaciones disefiadas y planificadas para
el producto, es decir, el grado en que un producto, su proceso de
elaboracién y/o su disefio se ajustan a estandares establecidos
previamente (Limites de Especificacion).

5. Durabilidad: Se refiere al periodo de vida dtil del producto,
que es el tiempo durante el cual éste puede ser utilizado con eficacia,
antes de ser reemplazado o de reemplazar a sus componentes.

6. Calidad de servicio: Se trata de la rapidez, el costo, la
competencia, la facilidad de reparacion cuando el producto se dafia,
y la amabilidad del personal del servicio técnico

7. Estética: Es una dimension subjetiva que alude a la forma en
que el producto es percibido por los sentidos: tacto, vista, gusto, oido
y olfato. Es de naturaleza individual y refleja un juicio personal. Lo
que le agrada a una persona puede no gustarle a otra, aunque el
desemperio, fiabilidad y durabilidad sean los mismos.

8. Calidad percibida: Es la impresion que se forma el cliente
de un producto o servicio como resultado de la publicidad,

26



promocion de la marca, comentarios de otras personas y la propia
experiencia en el uso, (Geo, 2015).

Existen ocho tipos de dimensiones de calidad, cada uno de estas herramientas

cumple con una funcion.

Parametros de la calidad

Los parametros de la calidad de acuerdo a la investigacion realizada por Creaf son:

v

v

Calidad de disefio: es el grado en el que un producto o servicio se ve
reflejado en su disefio.

Calidad de conformidad: Es el grado de fidelidad con el que es reproducido
un producto o servicio respecto a su disefio.

Calidad de uso: el producto ha de ser facil de usar, seguro, fiable, etc.

El cliente es el nuevo objetivo: las nuevas teorias sitian al cliente como
parte activa de la calificacion de la calidad de un producto, intentando crear
un estandar en base al punto subjetivo de un cliente. La calidad de un
producto no se va a determinar solamente por parametros puramente
objetivos sino incluyendo las opiniones de un cliente que usa determinado

producto o servicio. (Creaf, 2012)

Herramientas de la calidad

Para el control de calidad existen siete herramientas estadisticas clasicas, las

mismas que se describen a continuacion:

v

NN N N N SR

La tormenta de ideas
Histogramas

Diagrama de Pareto
Diagramas de dispersion
Gréficos de control
Diagramas de causa — efecto

Diagramas de flujo de procesos.
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Tabla 1: Herramientas de calidad

Nombre de
herramienta

la

Descripcion

Cuando utilizarla

Funciones

Lluvia de ideas

Herramienta utilizada para
generar una gran cantidad

Cuando sea necesario expandir
nuestro pensamiento para incluir

v' Plantear y resolver los
problemas existentes

que muestra graficamente
la distribucién ordenada por
clases. En el eje de las
abscisas se presentan las
clases o caracteristicas y en
el eje de ordenadas la
frecuencia. La superficie de
cada barra es proporcionada
a la frecuencia de su
correspondiente clase. Para
realizar un histograma suele
ser interesante basarse en
una hoja de recogida de
datos.

en el sistema.

Identificar anormalidades
examinando la forma

Comprar la variabilidad con los
limites de especificacion.

7 ) de ideas en un corto periodo | todas las posibles dimensiones de v" Plantear posibles causas
de tiempo un problema o de su solucién, y se v Plantear soluciones
desee la participacion de todos los alternativas
i miembros de un grupo v" Desarrollar la creatividad
| v Discutir conceptos nuevos
v Superar el conformismo y la
monotonia
Histograma Es un diagrama de barras | Mostrar el resultado de un cambio | La principal funcion de poder

trabajar con histogramas es la ventaja
que permite a la hora de la lectura de
Estadisticas, relevamiento de datos
de Encuestas y poder trabajar
inclusive con Valores Econdmicos,
facilitando su lectura y
entendimiento, ademas de una forma
mas comoda y dinamica de mostrar
los resultados de un Procedimiento
especifico.
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Nombre de la | Descripcion Cuando utilizarla Funciones

herramienta

Diagrama de flujo de | Representacion grafica de | Cuando el grupo inicie el estudio de v" Representar las  etapas
procesos las distintas etapas de un | un proceso en particular, como el intermedias y su relacion

proceso, en orden

primer y mas importante paso a dar

(proceso actual)

secuencial. Puede mostrar | a la hora de conocerlo, entenderlo y v" Documentar cada una de las
una secuencia de acciones, | encontrar mejoras potenciales. etapas:
materiales o  servicios, | (;CoOmo es en realidad nuestro responsable/proveedor y
entradas o salidas del | proceso cliente
proceso, decisiones a tomar v" Analizar el proceso actual
y personas implicadas. desde el punto de vista
Puede describirse cualquier deseado
proceso, de fabricacion o de v' Proponer alternativas vy
gestion, administrativo o de definir las nuevas etapas y sus
servicios. relaciones
Diagrama de Pareto Herramienta consistente en | Cuando se analicen datos por v Canalizar los esfuerzos hacia
[ 1| un diagrama de barras en el | grupos con objeto de revelar pautas los pocos vitales
; 1| que la longitud de las barras | desconocidas. Cuando sea v' Priorizar 'y sefialar la
. 1| representa frecuencia de | necesario ordenar una serie de importancia de cada una de
g 1| ocurrencia o coste (dinero, | problemas o condiciones en orden las &reas de oportunidad.
tiempo). Por lo tanto, esun | de importancia relativa para v' Promover el trabajo en
3 D Dz==. gréafico que muestra | seleccionar el punto de arranque en equipo

visualmente que situaciones
son mas importantes.

la actividad de resolucion de
problemas, identificando las causas
béasicas de los mismos, separando
aquellas causas “pocas y vitales” -
de las “muchas y triviales”.
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Nombre de la | Descripcion Cuando utilizarla Funciones
herramienta
Diagrama de | Es una herramienta grafica | A la hora de identificar raices v' Estudia e identifica las
Dispersion que ayuda a identificar la | potenciales de problemas. posibles relaciones entre
posible relacion existente | Después de una sesién de tormenta cambios observados.
Ve 2 . entre dos variables de ideas estructurada con un v Suministrar los datos para
000 ° diagrama de causa y efecto de confirmar hipétesis acerca si
0022;3%" determinar objetivamente si una dos variables estan
L causa y un efecto determinados se relacionadas.
i g ! encuentran relacionados.
Variable 1
Diagrama causa - | Herramienta utilizada para | Cuando sea necesario identificar y v Ayudar a determinar la causa
efecto relacionar causas y efectos. | mostrar las causas posibles de un raiz de un problema de
Se puede utilizar para | problema o condicion especifica. manera estructurada.
— estructurar el resultado de v Utilizar y ordenar en un
N una sesion de tormenta de formato facil de leer las
" ideas, de una forma relaciones del diagrama
| g | inmediata, ordena ideas de causa-efecto.
acuerdo a unas categorias v' Animar a la participacion
T predefinidas (mano de obra, grupal y utilizar el
método, medio ambiente, conocimiento del proceso que
materiales, medicion. tiene el grupo.
v' Identificar las areas para el

estudio adicional donde hay
una carencia de informacién
suficiente.
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Nombre de la | Descripcion Cuando utilizarla Funciones
herramienta
Es una lamina de procesos | Se utiliza para: v Permitir  resumir rapidamente
Graficos de control con limites superiores e | v' Promedios y rangos varios aspectos de la calidad del
inferiores, estadisticamente | v Promedios y desviacién producto, clasificando el mismo en
determinados, trazados estandar conforme o no conforme, basado
el arriba y abajo del promedio | v* Medianas y rangos en las especificaciones de calidad.
del proceso. Todo proceso | v Lecturas individuales v' Entender para personal de alta
tiene variacion. Cuanto | v' Porcentaje de unidades gerencia que no esta familiarizado
mayor sea la precision con defectuosa con los procedimientos de control
que un proceso ha sido | v' NUmero de unidades de calidad, por lo cual tienen un
nuBuEsTABRADTUN ajustado, tanto menor sera defectuosas poder mas persuasivo (para la alta
e la desviacion del promedio. | v* NGmero de defectos por gerencia) sobre las evidencias de
unidas problemas de calidad.
v Proporcion de defectos por
unidad
Tipos de graficas de control
Significado
Grafica X-R Sirve para medir los procesos, en este tipo de graficas se requiere que exista una unidad
de medida como pueden ser centimetros, metros, milimetros, litros, galones, etc.
Grafica Py NP | Donde su unidad de medida es visual del tipo PASA O NO PASA, donde de acuerdo
con el producto es juzgado como defectuoso 0 no defectuoso dependiendo de si se
posee ciertos atributos.
GraficaC El objetivo de la carta es analizar la variabilidad del nimero de defectos.
Grafica U Aqui se determina el nimero de defectos por unidad, el subgrupo no es constante y los
defectos se cuantifican por promedio de defectos por unidad.

Fuente: (Vilar, Gomez, & Tejero, 2010).
Existen 7 herramientas, cada una con su funcion y su determinado uso, el objetivo de cada herramienta es contribuir en la identificacion

de anomalias, fallas en los procesos productivos, y proponer algun tipo de mejora.
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2.5 Hipotesis

La identificacion de factores criticos que afectan la calidad ayudara a mejorar

los procesos productivos.

2.6 Sefalamiento de variables
2.6.1 Variable Independiente
Factores criticos

2.6.2 Variable Dependiente

Calidad de los procesos productivos
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CAPITULO 11l
METODOLOGIA
3.1 Enfoque

El presente trabajo de investigacion esta enmarcado un enfoque cuali- cuantitativa.
Cualitativa: porque el proceso de investigacion se realizd en conjunto con las
autoridades, jefes y operarios/trabajadores de la asociacién, quienes aportaron con

informacion acerca de tema en estudio.

Cuantitativa: porque se realiz6 célculos estadisticos en las muestras obtenidas en
donde se analiza el problema y se recopila de forma numérica los resultados, los
mismos que ayudaron a encontrar una alternativa de solucion sobre los factores

criticos que afectan la calidad de los procesos productivos de la asociacion.
3.2 Modalidad Bésica de Investigacion
Esta investigacion empleo los siguientes niveles de investigacion:

Investigacion bibliografica: porque se fundamenté primordialmente en la
recopilacion de informacion de libros, revistas, sitios web, periddico, los mismos
que dieron una mayor consistencia cientifica a la presente investigacion, sobre
como afectan los factores criticos de la calidad en los procesos productivos de la

elaboracion de la camiseta T-Shirt de la Asociacion.

Investigacion de campo: porque la investigadora acudid al lugar de los hechos, y

pudo palpar la realidad de problemaética que esté atravesando la asociacion.

Investigacion documental: porque se utilizéd informaciéon de trabajos previos
realizados como de tesis, diapositivas, registros, los mismos que aportaron en el

desarrollo de la presente investigacion.
3.3 Nivel o Tipo de Investigacion

Para la ejecucion del presente proyecto se aplicé los siguientes niveles de

investigacion.
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Investigacion Exploratoria

Con una adecuada revision de la literatura y luego de una aproximacion a los
procesos productivos de la empresa, se procedio al planteamiento del problema y

determinacién de las variables.
Investigacion Descriptiva

Permite describir el problema de la presente investigacion y sus caracteristicas para
determinar como se manifiesta y el grado de afectacion que produce en la

asociacion.

3.4 Poblacion

La poblacién considerada para la presente investigacion corresponde al universo
involucrado en los procesos de confeccion de la camiseta T-Shirt de la asociacion
de Produccién Textil Virgen de Nazaret “ASOPROTEXVIN”.
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3.5 Operacionalizacion de las Variables

Tabla 2: Operacionalizacidn de la variable Independiente: Factores criticos

método o procedimiento,
dichos factores criticos se
identifican por medio de
un control de los procesos

Control de
productividad

la

actual?

¢Cuales son los procesos mas
productivos y los menos productivos?

Observacion
campo
herramientas
estadisticas.
indices
capacidad.

items técnica e
Concepto Dimension Indicadores instrumentos
Factores criticos: Son | Elementos Mano de obra ¢ldentificacion de elementos necesarios | Levantamiento de
elementos que afectan los Métodos o |para la elaboracion de la camiseta T- | procesos (Mapa
parametros establecidos procedimiento Shirt? de procesos).
para la elaboracion de un Recursos
producto, dando como Magquinaria
resultado una no Mano de obra ¢Cuales son los procesos de entrada y | Diagrama SIPOC
conformidad. Los salida
factores  criticos que
generalmente afectan la
calidad de los procesos
productivos son:
Mano de obra, Materia | Control de
prima, maquinaria, | procesos Control estadistico ~ [;Cuél es el diagnostico de la situacion

de
y

de

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 3: Operacionalizacion de la variable Dependiente: Calidad

cliente

reclamos, devoluciones

quejas, reclamos y devoluciones
han sido atendidos
oportunamente?

Concepto Dimension Indicadores items Técnica e instrumentos
Caracteristicas Disefio ¢Existen variedad de talla, color,| Histogramas de
Calidad: es un Variedad durante  los  procesos  de| normalidad
conjunto de Modelo confeccion?
caracteristicas  que Etiquetado
reine un determinado
producto o servicio,
para satisfacer las | Producto Tipo de material ¢La camiseta T-Shirt, cumple con| Cartas de control
necesidades de un Color de hilo los pardmetros  establecidos
cliente Tipo de materiales (tamafio, color)?
Satisfaccion del | Numero de quejas y [ Sera que al menos el 20% de| Registros de

devoluciones

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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3.6 Técnicas e Instrumentos
Las técnicas e instrumentos que se utilizaron para la presente investigacion son:
Técnica

Observacion: permitié en el desarrollo de la investigacion obtener conocimientos
acerca del comportamiento de los factores criticos de la calidad en los procesos

productivos de la fabricacién de la camiseta T-Shirt.
Instrumento

Hoja de registros: Es un formato preimpreso en el cual aparecen los items que se

van a registrar, de tal manera que los datos puedan recogerse facil.

Herramientas basicas estadisticas: Son herramientas con una firme idea de

estandarizar una solucion a los problemas identificados.
3.7 Plan de Recoleccién de la Informacion

En la primera etapa se realizo el diagndstico de la situacion inicial de la asociacion
ASOPROTEXVIN, el mismo que permitié conocer, los métodos que se requerian
para el control estadistico de la calidad de los procesos productivos, a través del

levantamiento de proceso y recopilacién de datos.

La observacion de campo, la entrevista a los trabajadores, evalto la informacion del
estado actual de la asociacion, de tal forma que se aprovechd el método descriptivo
y deductivo, para analizar a fondo la probleméatica que existe en los procesos

productivos de la asociacion, para poder determinar una solucion.

En la segunda etapa se empled la metodologia PHVA, ya que permitié seguir un
orden jerarquico, por medio de las fases y definir las acciones que se debe establecer
y de esta forma realizar las propuestas de mejoras pertinentes en los procesos

productivos de la camiseta T- Shirt, bajo la modalidad descrita a continuacion.
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3.7.1 Fase 1 - Planificar

En esta fase se uso las herramientas pertinentes a la planificacion descritas a

continuacion:

v Lluvia de ideas: La presente herramienta se aplico a los trabajadores
involucrados en el proceso productivo de la confeccion de camisetas T-
Shirt, para conocer los problemas que suscitan frecuentemente en la
realizacion de este producto y poseer una referencia de los problemas que

surgen en fabricacion de la camiseta.

v' Diagrama Pareto: Esta herramienta de analisis permitié priorizar los
problemas, enfocandose en la ley del Diagrama de Pareto 80-20 (pocos
vitales, muchos triviales), es decir que hay muchos problemas sin
importancia frente a unos pocos muy importantes que se han evidenciado
en el proceso. De esta forma se consiguid enfocar el esfuerzo a resolver los

problemas relevantes para la organizacion.

v' Diagrama SIPOC: a través de esta herramienta de visualizacion y
descripcidn, se entendidé el funcionamiento completo de la asociacion y
cdémo sus procesos productivos se relacionan entre si. Por medio de la
descripcion que ofrece la herramienta se logré conocer el movimiento
comercial - productivo gue tiene la asociacién y trazar los limites, alcances

que lograsen presentarse al desarrollar el presente estudio.

v Hoja de verificacion: Esta herramienta se us6 como un apoyo para recopilar
la informacion, datos, acerca del nimero de veces que pasa un Suceso en un
tiempo determinado de oportunidades e impedir que las causas especiales

interfieran en el estudio.

En la presente fase se tomd los efectos primordiales que afectan la linea de
produccién, enfocandose en la priorizacion de los problemas resultantes en los

productos y que a su vez causa insatisfaccion en los clientes.

Para el analisis se considerd como eje primordial “La voz del cliente”, de tal forma
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que es el punto de partida para tomar cualquier accion en favor de optimizar y
controlar las variables presentes en los procesos productivos de la camiseta T-Shirt

Los objetivos de mejora no deben ser descritos de forma independiente, por lo que,
se involucrd a la gerencia y coordinacion de los diferentes departamentos para ser
participes en el presente proyecto, brindando su informacion y experiencia en una

estructura dirigida al mejoramiento de la calidad.
3.7.2 Fase 2 - Hacer

En esta fase fue necesario tomar mediciones del proceso productivo para las
variables de analisis, tomando en cuenta las tolerancias expresadas en la Norma
NMX-A-243-1983, la misma que es usada por las industrias textileras Ecuatorianas

en donde expresa las dimensiones pertinentes a la talla 38 para camisetas T-Shirt.
3.7.2.1 Disefo del Muestreo

Partiendo de la necesidad, que se requiere de una muestra significativa que
evidencie la realidad de los procesos productivos de elaboracion de la camiseta T-
Shirt, se tom6 muestras en las dimensiones de las camisetas estandar talla 38, por
un periodo de 2 meses, siguiendo con la técnica del muestreo sisteméatico por

subgrupos racionales, se obtuvo un patrén de la siguiente forma:

Unidad: Camisetas estandar talla 38

Lote diario: 100 unidades

Poblacion concerniente a dos meses de estudio: (100unidades/dia *21dia)*2
meses =4 200 unidades

Con los resultados obtenidos anteriormente, se calculd el tamafio de la muestra,
enfocada en el criterio de poblacion finital, con varianza desconocida (o) vy el

supuesto de estabilidad del proceso a través de la siguiente formula:
(E)nn g

e2(V -1+ (55) @) (@)

n =

! Poblacidén conocida (4200 unidades)
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De donde:
N=>»Tamario de la poblacion.
p=>» proporcion de unidades que poseen la caracteristica de estudio requerida.

g=>»proporcion de unidades que no poseen la caracteristica de estudio (1 —p)
(Za)*> Percentil correspondiente a la distribucién normal que determina la
confianza de la estimacion.

e=>error admisible para la muestra.

Los resultados obtenidos, mediante la aplicacién de la férmula planteada anterior
mente fueron de 352 unidades. Pero considerando, que el objetivo es el
mejoramiento de la calidad, se utilizé el método sistematico para prevenir, que los
errores comunes de inspeccion o errores en el proceso de fabricacién de las

camisetas T- Shirt pasen inadvertidos.

Las constantes de subgrupo? para el muestreo son en un rango de 2 a 20, cabe
recalcar que la muestra debe ser representativa para los dos meses de estudio, no se
tomo las unidades al azar, lo que significa que se siguié una orden y secuencia que
permio identificar un patron de andlisis. Por lo que se realiz6 un modelo de
muestreo en funcion de unidades y tiempo de los procesos de produccion para lograr
obtener datos relevantes, de la forma que:

Tiempo requerido por lote=>»8 horas (diarias)

Tiempo de analisis=»42 dias (cada mes 21 dias)

Total de horas laborables en los dos meses = (42 dias*8 horas/diarias)= 336 horas
Subgrupos=» 70 unidades

Prendas inspeccionadas=>» 5 unidades

Prendas no inspeccionadas=» 55 unidades

2 Las contantes de subgrupo permitieron estimar las tolerancias de la herramienta de calidad
denominado “Cartas de control”, cuando la varianza poblacional es desconocida.
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Comprobacion de la formula de muestreo

Para comprobar si el modelo empleado cumple con el tamafio de muestra calculado

se aplico la siguiente férmula:

K = [# de unidades tomadas * # de subrupos] + [#saltadas (# sugrupos — 1)]
K =[5% 70] + [55 (70 — 1)]
K= 4145 unidades
De donde:
K=>debe ser igual o cercano al valor calculado de la muestra (n).
Unidades tomadas=>representa a las camisetas que si se inspeccionaron.
Unidades saltadas=» representa las camisetas que no se inspeccionaron,
simplemente se dejaron pasar.
En este caso K=4145; mientras que n= 4200, dando una diferencia minima de 55
unidades, lo que representa el 1,3% que los procesos productivos pueden desviar.
Tras la aplicacién de este muestreo y al haber lotes en varios dias de produccion,
se visualizd que era dificil llevar el conteo por cada unidad por lo que se estimé
también el célculo en funcion del tiempo de proceso para los lotes, con la aplicacién

de la siguiente formula:

) Tiempo Total )
Tiempo entre cada muestra = — x unidades tomadas
Tamafio de muestra

336 horas

Ti t d tra = 5 unidad
iempo entre cada muestra = ge——————* 5 unidades

Tiempo entre cada muestra = 4,77 horas

Segun los resultados obtenidos el tiempo de muestra por cada 5 unidades es de 4,77
horas, con la finalidad de tener un muestreo representativo y significativo de los

Procesos.
3.7.2.2 Indices de Capacidad

Con los datos obtenidos, para el analisis de los procesos, se emple6 los indices de
capacidad, previa verificacion de los supuestos necesario (test de normalidad). A
través de esta herramienta se conocid la realidad del proceso productivo de forma
estadistica y no empirica, siendo altamente Gtil para la toma apropiada de decisiones
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en la asociacion “ASOPROTEXVIN™.

Los indices calculados fueron los descritos en la siguiente tabla:

Tabla 4: indices de capacidad

indice de capacidad
Indice Formula Descripcién Significado
Cp __ Esp.sup — Esp.inf | Capacidad potencial | 66 = Numero desviaciones
Cp = 60 del proceso estandar que se encuentra,
bajo la curva de probabilidad
normal.
Esp.sup=»Especificacion
superior.
Esq.inf=>» Especiaciones
inferior
CPi . _H—El Capacidad para | u=» media o promedio
Cpi = 3 especificacion El=»Especificacion inferior
inferior 3o=>»Desviaciones estandar
para la  especificacion
inferior
CPs . _Es—u Capacidad para | p=» media o promedio
Cpi = 30 especificacion ES=>Especificacion superior
superior 3o=>Desviaciones estandar
para la  especificacion
superior
CPk Capacidad real del | Valor minimo entre CPi y
proceso CPs
CPM Com = Es —El Toma en cuenta la | VCO=>valor central 6ptimo
pm = L . .
6W variabilidad y el | y=»media o promedio
descentrado del
proceso al mismo
tiempo
Cr 1 Muestra el rango de la | Cp=>» Capacidad potencial
Cr = C_p tolerancia en el | del proceso
proceso que estd
ocupado por los datos
K _u=veo Mide el VCO=>valor central éptimo
- l(ES _EL) *100 descentrado proceso, | u=»media o promedio
2 pero  no toma del
en cuenta la
variabilidad
Zs Es—p Representa el nimero | Es=»Especificacion superior
Zs = de desviaciones | u=»>media 0 di
o u promedio
estindar  que  se | o=> Desviacidn estandar
encuentran entre la
especificacion central
y la superior.
Zi . _Es—u Representa el nimero | Ei=»Especificacion inferior
Zi= de desviaciones | p=»media 0 di
o u promedio
estandar  que  se | o= Desviacion estandar
encuentran entre la
especificacion central
y la inferior.
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indice de capacidad

[+ 8=

indice Formula Descripcion Significado
Nivel Z° Z = 0.8406 +/29.37 — 2.221 + In(PPM) Muestra el nivel | PPM=>» Partes por millon
sigma del proceso | no conformes en el proceso
determinando la
capacidad en
terminologia  Six
Sigma
PPM<El | ppy < g = o&3-20-00406%, | Partes por millén | e=>constante 2.71828182845
que se encuentran
por debajo del
limite de
especificacion
inferior
PPM>ES | pppy > s = o227 L90806%) | Partes  por e>constante 2.71828182845
millon  que se
encentran por
debajo del limite
de especificacién
superior
Yield . (1000000 = PPMcorq) * 100 | Rendimiento PPMtotal Partes por
1000000 esperado del | millén que estan fuera de
proceso, que | las especificaciones.
determina el
porcentaje de
unidades 0
elementos que si
cumplen con las
especificaciones
Intervalo - P 5;, Intervalo de | n=>total de observaciones
cP e Wi confianza para CP | a=>error de estimacion
Intervalo « [ cprz 1 Intervalo de | n=>total de observaciones
CPk Cpk+7Z— — Confianza  para | a=>»error de estimacion
2,2n—-1) 9n CPk
Intervalo - Intervalo de | S= Desviacion Estandar
CPM Pt (25 P, 5 | Confianza  para | X=»Promedio
2 \n GTCor” | cPM

Elaborado: Ximena Brito del Pino

3.7.2.3 Cartas de control

Con las mediciones realizadas se crearon las cartas de control, para conocer si el

proceso tenia la habilidad de cumplir con las especificaciones y determinar las

inestabilidades existentes. Para de esta forma y en funcion del tipo de variable

estudiado desarrollar e interpretar las cartas de control.
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Al poseer variables continuas se realizé énfasis en el analisis de cartas de control X
— R (para medias y rangos) ya que el objetivo de la investigacion es identificar los
factores criticos de calidad y reducir la variabilidad presente en el proceso por
causas comunes. La razén por la que se descarto elaborar cartas de control X — S
(para desviaciones), fue debido a que se baso en los datos obtenidos puesto que el
proceso no estaba descentrado.

3.7.3 Fase 3 - Verificar

En esta fase se estudio con la gerencia la problematica y los impactos que esta
generando el proceso productivo, en su situacion actual. Ademas, se describieron

los hallazgos generados y las respectivas mejoras.

Finalmente se disefio un plan piloto que justifique si las mejoras seran apropiadas
y viables para optimizar el proceso productivo reduciendo los factores criticos de

calidad.
3.7.4 Fase 4-Actuar

En la Gltima fase, se disefi0 las propuestas de mejora para resolver la problematica
planteada. Por lo consiguiente se dispusieron cambios en el método de trabajo, con
la finalidad de reducir los problemas de identificados.
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CAPITULO IV
ANALISIS DE RESULTADOS
El anélisis de los resultados se realizo en 2 etapas, descritas a continuacion

4.1 Etapa 1: Diagnostico del estado actual de la produccion con el fin de

identificar los factores criticos.
4.1.1 Diagndstico actual de la produccion

La asociacion de produccion Textil Virgen de Nazaret “ASOPROTEXVIN”, se
dedica a la produccién y comercializacion de ropa textil como: Camisetas T- Shirt,
desde hace 8 afios atrds hasta la presente fecha, la asociacion cuenta con una
produccién secuencial, lo que quiere decir que las maquinas estan ubicadas una a
continuacion de otra, con el proposito de garantizar un flujo continuo de

produccion.

La asociacion se encontr6 estructurado de la siguiente forma

Gerente General

Secretaria

Area Financiero Area de Produccion Area de ventas

Operario manual Operario de Operario de calidad
confeccidn

Figura 4: Organigrama Actual de la Asociacion

Elaborado: Ximena Brito del Pino

Para realizar el diagndstico actual de los procesos productivos en la asociacién, se
realizaron recorridos presenciales por las instalaciones de la planta, con la finalidad
de verificar de forma visual y analitica como funciona el proceso de confeccién de

la camiseta T-Shirt. Para lo cual se procedi6 a elaborar un mapa de proceso.
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4.1.2 Mapa de proceso Actual

~

Cliente

MACROPROCESO ASOPROTEXVIN

Depto. de
Comercializacion

Direccion Depto. Financiero Depto. de Desarrollo
General

PROCESO CLAVE

Almacenar M. P.

Orden de pedido

(cantidad, talla,
modelo color Verifica la cantidad o
) ' de materia prima e De acuerdo al ostura

especificaciones, insumos en Stock o
requerimiento del

Planchado

y
Empacado Recepcion y
almacenamiento 'y

despacho de producto
terminado

[ Mantenimiento j [Talento humano j [ Compras j

PROCESO DE APOYO

Figura 5: Mapa de Proceso Actual
Elaborado: Ximena Brito del Pino
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4.1.3 Diagrama SIPOC de proceso

Diagrama de proceso ASOPROTEXVIN

Objetivo  [Proveedores Entradas | Proceso

Salidas/
requisitos

Clientes

A

L3
|
i
:

Figura 6: Diagrama SIPOC del proceso
Elaborado: Ximena Brito del Pino
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4.1.4 Descripcion de los procesos de produccion de la camiseta T-Shirt

A continuacion, se describe cada uno de los procesos que intervienen en la
fabricacion de la camiseta T- Shirt

Pedido

Se receptan los pedidos del producto en el taller de confeccion que tiene la
asociacion o la persona encargada de la comercializacion se acerca a llenar la hoja

del pedido en el lugar donde se estime conveniente con el cliente
Patrén

Se realiza el disefio gréfico del producto, de acuerdo a la orden de pedidos, tomando

en cuenta los requerimientos (color, talla, entre otros).
Bodega de materia prima

Es un cuarto donde se encuentra en stock la materia prima como: la tela, de acuerdo

al numero de pedidos, para la confeccion de las prendas.
Tendido de tela

En este proceso se extiende las capas de tela de manera uniforme a lo largo de la

mesa de corte, para posteriormente proceder a cortar.

Corte

Se corta la tela de acuerdo al disefio solicitado en el orden de pedidos.
Ensamble

En este proceso se unen cada una de las piezas que componen el producto, es decir
las partes de la camiseta, para lo cual se une los hombros, el cuello, tirilla, pegado
de mangas, cerrado de costados, recubierto de mangas, y finalmente el recubierto

de filos.
Bordado/estampado

Se realiza el estampado y bordado en las camisetas T-Shirt de acuerdo al

requerimiento del cliente.
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Planchado

Una vez ensamblada correctamente y formada la camiseta T- Shirt se procede a

planchar, para eliminar las arrugas.
Empacado
Antes de empacar se corta los hilos sobrantes y se empaca el producto (camiseta T-

Shirt), para su respectiva entrega al cliente.

4.1.5 Etapa 2: Analisis de los factores criticos que afectan la calidad de los

procesos productivos de la elaboracion de la camiseta T- Shirt
4.1.5.1 Andlisis de las instalaciones de la Asociacion

La asociacion cuenta con una planta de produccién distribuida secuencialmente, en
donde cada maquina esta ubicada una seguida de otra, con el proposito de garantizar

un flujo continuo de produccion como se muestra en la figura 7.

Figura 7: Analisis de las instalaciones
Elaborado: Ximena Brito del Pino

La planta cuenta, en la actualidad con 18 maquinas:

4 maquinas planas electrénicas

2 planas convencionales

2 fileteadoras de 5 hilos

2 fileteadoras de 4 hilos

2 collarines sesgadoras

1 collarin cama plana para dobladillo

1 collarin cama cilindrica para dobladillo

AN NN U N NN

1 méaquina ojaladora
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v" 1 maquina botonadora, ademas cuenta con 2 planchas vaporizadoras, 1

estampadora, 1 bordadora

La planta se distribuye en 2 secciones, para fines explicativos se han dividido las
dos secciones en colores. En la seccion amarilla se encuentra la entrada y salida de
la planta, la oficina del gerente general, la oficina auxiliar, el archivador, la zona de
empaque Yy la zona de planchado. Por otro lado, en la seccion azul se encuentran los
bafios, la cocina, la zona de alistamiento, el almacenamiento y el area de los

procesos de produccion, como se muestra en la figura 8.
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Figura 8: Distribucion de Planta- Asociacion ASOPROTEXVIN
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Problemas identificados

v No existen problemas, ya que la distribucion se encuentra apropiadamente.
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4.1.5.2 Anélisis maquinaria

En la siguiente tabla se detalla la maquinaria usada en los diferentes procesos
productivos de la confeccion de la camiseta T- Shirt

Tabla 5: Magquinaria disponible en la Asociacion ASOPROTEXVIN
Nombre /foto Descripcion
Maquina collarin marca gemsy | 5 hilos
jontex kingter industrial Recubridor
- 3 agujas
Doble volante
Motor convencional
Lubricadora automatica
Alta velocidad

5y 4 hilos

Doble puntada de seguridad

Motor convencional de 3450 rpm

Mueble motor y todos sus accesorios

Alta velocidad

Ajuste semipesado

Cose el 90% de materiales

Lubricacidn automatica

Fileteadora de dos agujas

Corta y cose bordes

Ideal para fabricas, dotaciones, talleres de confeccidn,
satélites y sastrerias

Magquina plana marca gemsy jontex | Motor de embriague de alta velocidad 3450 rpm

kingter industrial Largo maximo de puntada 5.0mm

\ Altura de prensa-telas: (Mano-5.5mm, Rodilla 13.0mm)

Lanzadera: Normal
Ajuste semiprensado
Puntadas por minuto 5500 PPM
Devanado de bobina en el tablon
Maquina de cama plana con orificios para fijar guias y
aparatos
Fécil ajuste de presion del pie a través del tornillo graduado
Magquina plana marca gemsy jontex | Motor de bajo consumo y alto rendimiento 3450 rpm
kingter industrial Lubricacién automatica
N T ala ’ Completa con mesada
Pega botones de 2 a 4 agujeros
Velocidad 1500 PPM

Eh

Magquina plana marca gemsy jontex | Motor convencional de 3450 rpm

kingter industrial Realiza varios ojales

V’ e e . Lubricacién automatica

| il Posee lampara para telas oscuras

§ : W Realiza ojales sin perforacion y con perforacion.

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Problemas identificados
v' Por medio de la investigacion de campo y la conversacion con los
involucrados en los procesos productivos de la confeccion de la camiseta T-
Shirt, no se identifico ningin problema ya que la maquinaria era la
apropiada. Los problemas que se suscitan es por desconocimiento de las
herramientas que los trabajadores deben utilizar.
Alternativas de solucion

v’ Estandarizar los procesos productivos de confeccion de camiseta T- Shirt.
4.1.5.3 Anélisis de mano de obra

Actualmente la asociacidn cuenta con 15 operarios quienes se distribuyen las tareas
segun sus habilidades. La asociacién cuenta con jefe de produccion, quien esta
pendiente de que todo esté funcionando correctamente, es decir, que la materia

prima y los equipos se encuentren en su lugar.

Las operarias/operarios de confeccidn tienen la habilidad de acoplarse a cualquier
tarea que se les asigne y tienen un turno laboral de 8 horas, que comienza de 8:00

am a 5:00 pm de lunes a viernes, con una hora de almuerzo.

Problemas identificados
v No existe una capacitacién apropiada
v" No existe documentacion
v No existe reglas de seguridad que deben tener en cada area.
Alternativa de solucién
v" Desarrollar manual de procedimientos de los procesos productivos tomando

en cuenta las reglas, actividades, normas que el trabajador debe seguir
4.1.5.4 Andlisis del método de trabajo

El método que los operarios utilizar para la fabricacion de la camiseta T- Shirt, es
de forma empirica, ya que no existen ningun documento que valide el método de
trabajo apropiado que deben utilizar, lo que genera grande problemas en los

diferentes procesos productivos.
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Problemas identificados
v No existe un patrén
v Manchas en el producto final

v" Variacion de tallas, etc.

A continuacién, se analizo los diferentes procesos productivos en las mismas que

se identifican los factores criticos que repercuten en la calidad

4.1.6 Analisis de los factores criticos utilizando las herramientas estadisticas
de calidad

4.1.6.1 Lluvia de ideas

Tabla 6: Lluvia de ideas

Lluvia de ideas

Fecha: 05/10/2017 | Ne. de Participantes: | 15
Conocer los problemas que suscitan en los diferentes procesos productivos
de la fabricacion de la camiseta T-Shirt.

OBJETIVO Determinar las posibles alternativas de soluciéon a los problemas
identificados en los diferentes procesos productivos.

PROCESOS PROBLEMA SOLUCIONES

Orden de Falta de informacion acerca Llenar la orden de compra en conjunto con

compra de los requerimientos del el cliente.

cliente

Realizar el pedido de forma inmediata que

Ordena El pedido no realiza de forma esté lista la orden de compra.

bodega inmediata a los proveedores Realizar el pedido de los rollos de tela de
acuerdo al pedido de la orden de compra
para que no exista ni faltantes ni
excedentes de tela

Pedido de Demoras en la entrega de Cambiar de forma inmediata de proveedor.

majterla materia prima por parte de Establecer fecha de entrega exacta
prima los proveedores
Fijar todos los puntos de ficha de disefio en
Disefio Falta de especificaciones conjunto con el cliente
sobre el disefio de camisetas Tomar de base una muestra para que el
T- Shirt. cliente elija o cambie sus especificaciones
de acuerdo a la muestra.
No se realiza mantenimiento Dar mantenimiento a las maquinas
a las maquinas impresoras impresoras de los patrones
i Se ingresa las tallas al Chequear si el software realiza las medidas
Patron software para realizar las | exactas basandose en el cuadro de tallas de
medidas exactas la norma
Tendido Desigualdad de las capas de Tender la tela en capas s pequefias
tela al momento de tenderlas. Dejar reposar la tela tendida por un tiempo
Latela de algodén lamayoria | de 12h
de veces no se le deja reposar
por lo que tiende a encogerse
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Continua

PROCESOS

PROBLEMA

SOLUCIONES

Corte

Desperdicio de tela al
instante de cortar.

Estandarizar las medidas de corte

Estampado o

Falta de informacion del
tipo de tela al momento
de estampar

Entregar informacién al estampador
acerca de los tipos de tejido y fibra de la
tela antes del estampado

al cliente.

bordado Las agujas que se Suministrar agujas de diferente tamafio
utilizan en la méaquina para cambiar acorde a la tela a bordar
de bordado son muy
finas o delgadas
Ensamble Ausencia de Realizar mantenimiento a las maquinas
mantenimiento de las con frecuencia
maguinas
Control de Se realiza de una forma El control de calidad se lo debe realizar
calidad apresurada, y de forma de forma exhaustiva.
empirica, es decir en
base a la experiencia
Planchado No existe ventilacion Colocar un énfasis en el cuarto de
planchado con respecto a la ventilacion.
Empaque Desorden y Ordenar y organizar de acuerdo a tallas
desorganizacion al las camisetas
instante de empacar
Ventas No existe seguimiento Crear canales de atencion y servicios

post-venta.

Elaborado: Ximena Brito del Pino

De la lluvia de ideas observada en la tabla anterior, se puede concluir que los
problemas presentes en la asociacidn, generan defectos apreciables que no pueden
pasar por alto. Ademas, el analisis realizado a los 15 participantes (miembros de la
asociacion) se recalca la falta de organizacion y guia en los procesos productivos

de confeccion de la camiseta T- Shirt, lo que ha provocado que los trabajadores

trabajen de forma empirica, en base a su experiencia.

La ausencia de controles apropiados de calidad ha generado que el producto final
se vea afectado de forma negativa. El estudio realizado, se orientd a las camisetas

estandar (talla 38), donde se priorizo, el tiempo de trabajo al cumplimiento de lotes

por pedido, evidenciando el desorden de trabajo en la Asociacion.
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4.1.6.2 Hoja de verificacion

Tabla 7: Hoja de verificacion para defectos
HOJA DE VERIFICACION

Producto: Camisetas de algodon Fecha: 07/10/2017

Inspector: Ximena Brito del Pino

Defectos Frecuencia Subtotal

Variacion de 126
tallas CEEEE TEEEE TEEEE FEEEE FEEEE FEET
CEEEETEEEE FEEEE TR TR FEET
CEEEE CEEEE PR TR TEEEE FEET
CEEEE CEEEE PEEEE TR TR FEET
[T

Variacion de | | [ [[| [ITT] [ITTE LEPTE TEETE TETTT |43

tonos T T

Defectos - [[[[[ [TTIT TTITE TETEE TTTET TTITT | 69

costura LEEEE T PEEEE TEEEE PR TEET
T T

Defectos - [[[|[ [TTIT TTITT TEEEE TITET TTITT |39

ensamble RENREENN

Defectos- NIRRT RRRE

manchas LEEEE T PEEEE TEEEE PR TEET
LEEEE TEEEETET

TOTAL 352

Fuente: Asociacion ASOPROTEXVIN
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Para estimar los defectos existentes en la camiseta T- Shirt, se aplicé una hoja
verificacion, como se observa en la tabla anterior, la cual permitié recopilar

anomalias durante los proceso productivos, en un periodo de 42 dias.
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Al finalizar con el conteo de los defectos, se diagnosticé un total de 352 hallazgos
que corresponde® al 8,38% del total* de la produccion inspeccionada. De estas
anomalias se destaca la variabilidad presente en las tallas al ser el defecto méas
repetitivo con un 3%, mientras que el menos observado son los defectos por

ensamble con un 0,92%.
4.1.6.3 Diagrama Pareto

Para el desarrollo de la estructura del diagrama de Pareto, se recopilo las quejas y
las devoluciones que tuvo la asociacion ASOPROTEXVIN, los mismos que se
basaron en la informacién obtenida del proceso productivo, ademas de los

considerados por el cliente interno

Tabla 8: Frecuencia de Defectos encontrados en el Producto.

Defectos Frecuencia
Variacion de tonos 43
Defectos en costura 69
Variacion de tallas 126
Defectos de ensamble 39
Defectos de manchas 75

Fuente: Asociacion ASOPROTEXVIN
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Con los resultados obtenidos se procedié a elaborar el Diagrama Pareto para

determinar los efectos (pocos vitales, muchos triviales) y enfocar los esfuerzos de
mejora hacia estos problemas.

3 El resultado se obtuvo al dividir el total de los Hallazgos sobre el total de la produccion total
4 Total de la produccion dada (4200)
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N Frecuencia % Acumulado 80-20

Figura 9: Diagrama De Pareto con frecuencia de defectos
Elaborado: Ximena Brito del Pino

En la figura anterior denominada Diagrama de Pareto se observa los defectos
“pocos vitales” referentes a la variacion de tallas. Ademas, se tienen a los defectos
en costura, variacion de tonos y defectos de ensamble en la categoria de “muchos
triviales”. Razon por la cual el estudio se enfoco en la resolucion de los problemas
planteados como importantes y considerables para que la asociacion mantenga un

apropiado de calidad y satisfaga las necesidades de los clientes.
4.2 Fase 2- disefio del muestreo

Una vez obtenido los resultados del diagrama de Pareto, se analiz6 el problema de
mayor importancia como es la variacion de talla, para lo cual se considerd las

dimensiones dadas por la norma NMX-A-243-1983 en la cual se expresa:

Tabla 9: Dimensiones para camisetas talla 38.

Talla MEDIUM (38)
Parte Dimensién en pulgadas | Dimensidn en centimetros
Cuello 150-155 38,0-39,0
Largo de manga 34,0 86,0 (*1 tolerancia)
Largo 27,5 28,3 7072
Pecho 38,0 -40,0 96,0 — 102,0
Cintura 34,0-36,0 86,0 -92,0
Ancho | 38,0-40,0 | 96 — 102

Fuente: (Norma NMX- A-243-1983, 2014)
Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Por medio de la observacion directa, la entrevista con cada uno de los trabajadores
de las diferentes areas del proceso productivo y un pre-muestreo, se logro
determinar que las dimensiones mas propensas a tener variabilidad son: el largo y
el ancho. El largo de la camiseta, debido al corte aislado que se da en el cuello y
ademas se producen pérdidas de la medida al coser y pegar las partes superiores. El
ancho debido a que se pierde centimetros en el pegado de la pieza al cocer,
perdiendo la proporcion con la medida respectiva del pecho y la cintura dado en los

procesos de disefio y patronaje.
4.2.1 Muestreo

El andlisis del proceso productivo de la confeccién de la camiseta T-Shirt se realiz6
durante el periodo de 2 meses con una produccion total de 4 200 camisetas T- Shirt,

que se produjeron.

Para evaluar la calidad respectiva a este proceso se tomé una muestra de 352
unidades de manera sistematica por subgrupos racionales. Pero sin embargo, para
cumplir con la apropiada elaboracion de cartas de control se generé subgrupos
homogéneos, elevando el tamafio de la muestra a 355 unidades, aumentando un

subgrupo.

De esta forma se tom6 5 unidades cada 4,77 h. durante 70 ocasiones, llegando
completar las 336 horas, concernientes a la produccion de 42 dias laborables, mas
3 unidades adicionales, que dan igual a la cantidad de camisetas tomadas para el
analisis por subgrupo. Cabe mencionar que los datos utilizados en esta parte, fueron

calculados anteriormente.
4.2.2 Presentacion de datos

Los datos recolectados fueron del largo de la camiseta y de las dimensiones de la
cintura, expresados en centimetros, lo que quiere decir que son datos de la variacion

de talla. Ademas, se recopilo datos para el problema de defectos de manchas.
4.2.2.1 Dimensiones - Largo de camiseta T- Shirt

Los datos recolectados sobre la variacion de tallas, se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 10: Muestreo para el largo de la camiseta

Muestreo para el Largo de la camiseta T-Shirt talla 38
Subgrupo Ul U2 UK U4 U5 Rango Promedio
1 71,0 71,4 70,2 70,2 72,2 2,0 71,00
2 69,2 70,1 69,5 69,4 70,6 1,4 69,76
3 71,0 71,5 72,5 72,2 71,5 1,5 71,74
4 69,2 70,9 69,8 70,3 70,9 1,7 70,22
5 71,5 71,0 71,9 70,5 70,1 1,8 71,00
6 71,3 71,9 72,4 72,5 72,4 1,2 72,10
7 69,1 69,2 69,6 70,3 70,8 1,7 69,80
8 71,9 70,7 70,7 71,0 71,6 1,2 71,18
9 70,8 69,8 69,8 69,9 70,3 1,0 70,12
10 71,6 72,2 70,2 70,6 71,0 2,0 71,12
11 71,3 70,9 69,3 72,2 71,0 2,9 70,94
12 70,1 71,1 70,4 71,6 72,0 1,9 71,04
13 71,1 71,5 71,0 71,3 71,4 0,5 71,26
14 71,2 70,9 70,7 69,6 70,4 1,6 70,56
15 68,8 69,2 70,6 70,2 70,9 2,1 69,94
16 72,8 71,5 70,9 71,1 72,0 1,9 71,66
17 69,6 70,3 70,8 69,8 70,4 1,2 70,18
18 70,7 71,6 71,4 70,4 70,5 1,2 70,92
19 72,9 69,1 71,1 70,7 70,7 3,8 70,90
20 71,6 70,3 70,7 70,9 71,5 1,3 71,00
21 70,0 70,4 70,9 68,5 70,3 2,4 70,02
22 70,0 72,9 72,4 72,0 72,2 2,9 71,90
23 71,0 71,0 71,4 70,2 70,2 1,2 70,76
24 72,2 69,2 70,1 69,5 69,4 3,0 70,08
25 70,6 71,0 71,5 72,5 72,2 1,9 71,56
26 71,5 69,2 70,9 69,8 70,3 2,3 70,34
27 70,9 71,5 71,0 71,9 70,5 14 71,16
28 70,1 71,3 71,9 72,4 72,5 2,4 71,64
29 72,4 69,1 69,2 69,6 70,3 3,3 70,12
30 70,8 71,9 70,7 70,7 71,0 1,2 71,02
31 71,6 70,8 69,8 68,8 69,9 2,8 70,18
32 70,3 71,6 72,2 70,2 70,6 2,0 70,98
33 71,0 71,3 70,9 69,3 72,2 2,9 70,94
34 71,0 70,1 71,1 70,4 71,6 1,5 70,84
35 72,0 71,1 71,5 71,0 71,3 1,0 71,38
36 71,4 71,2 70,9 70,7 69,6 1,8 70,76
37 70,4 68,8 69,2 70,6 70,2 1,8 69,84
38 70,9 72,8 71,5 70,9 71,1 1,9 71,44
39 72,0 69,6 70,3 70,8 69,8 2,4 70,50
40 70,4 70,7 71,6 71,4 70,4 1,2 70,90
41 70,5 70,7 69,1 70,3 70,7 1,6 70,26
42 70,7 71,6 71,1 72,9 70,9 2,2 71,44
43 71,5 70,0 70,4 70,9 71,0 15 70,76
44 70,3 71,9 72,9 72,4 72,0 2,6 71,90
45 72,2 68,5 70,3 70,0 69,3 3,7 70,06
46 70,8 70,5 70,1 70,8 70,6 0,7 70,56

59



Subgrupo Ul U2 U3 U4 U5 Rango Promedio
47 69,1 71,5 71,0 71,0 71,4 2,4 70,80
48 70,9 72,6 71,4 71,3 71,1 1,7 71,46
49 73,2 69,6 69,3 69,4 68,6 4,6 70,02
50 69,8 70,4 70,6 71,2 71,6 18 70,72
51 71,9 71,7 72,2 71,6 72,0 0,6 71,88
52 71,3 69,2 70,2 70,9 71,5 2,3 70,62
53 71,6 71,8 72,2 72,5 71,9 0,9 72,00
54 71,8 70,6 70,9 70,8 68,8 3,0 70,58
55 69,0 71,2 71,5 71,3 71,0 2,5 70,80
56 71,6 70,4 71,3 70,8 69,4 2,2 70,70
57 71,5 72,3 70,4 70,4 72,1 1,9 71,34
58 70,7 73,1 71,0 71,9 72,1 2.4 71,76
59 72,9 70,9 69,4 70,9 69,9 3.5 70,80
60 70,2 71,8 71,9 72,2 71,3 2,0 71,48
61 71,4 70,6 69,3 69,9 70,4 2,1 70,32
62 71,1 71,4 73,1 714 70,9 2,2 71,58
63 70,5 70,8 70,5 69,2 69,4 1,6 70,08
64 70,1 69,7 69,7 69,9 70,1 0,4 69,90
65 70,3 71,8 70,9 71,6 70,7 1,5 71,06
66 72,5 69,9 69,5 70,2 70,4 3,0 70,50
67 70,5 72,6 71,7 71,8 71,5 2,1 71,62
68 71,7 70,5 71,3 70,7 70,2 15 70,88
69 72,4 71,3 72,0 71,1 71,7 1,3 71,70
70 70,9 69,6 69,7 70,1 70,4 1,3 70,14
71 70,4 72,8 72,3 71,3 70,4 2,4 71,44

TOTAL ‘R4,02| X70,8727

Fuente: Asociacion ASOPROTEXVIN

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

En la tabla anterior se visualiza los datos tomados del proceso de confeccién de

camisetas T-Shirt talla 38 fabricadas. La columna de rango muestra la amplitud del

subgrupo, por lo que el promedio hace referencia a los valores de la media del

subgrupo.

Nota//: se realiz6 71 ocasiones a 5 subgrupo ya que a la muestra se le afiadié 3

unidades, con la finalidad que sean nimeros exactos (71*5=355unidades)
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4.2.2.2 Dimensiones para el ancho de la camiseta

Tabla 11: Muestreo para el ancho de la camiseta

Muestreo para el ancho de la camiseta talla 38
Subgrupo 3 4 5 Rango Promedio
1 102,2 101,2 100,6 102,3 100,2 2,1 101,3
2 102,1] 103,3 100,3 101, 99,4 39 101,3
3 97,3 96,7 98,9 95,7 98,7 32 97,5
4 102,7 97,8 97,9 98,9 100,9 49 99,6
5 103,0 104,0 102,4 100,0 98,5 55 101,6
6 107,1 100,0 100,4 99,9 100,4 7,2 101,6
7 96,9 99,0 98,6 97,5 97,5 2,1 97,9
8 99,9 99,0 99,6 97,7 98,3 2,2 98,9
9 98,8 98,5 98,3 100,0 100,8 2,5 99,3
10 100,8 101,7 101,0 101,4 99,2 2,5 100,8
11 100,4 100,7, 101,1 100,3 103,8 3,5 101,3
12 96,7, 98,7 99,3 99,2 99,9 3,2 98,8
13 100,4 102,7 100,9 100,7 101,8 2,3 101,3
14 100,3 99,6 99,7 98,2 99,1 2,1 99,4
15 99,2 96,6 98,2 99,7 99,0 31 98,5
16 98,6 99,6 99,4 97,6 98,4 2,0 98,7
17 97,9 97,6 99,5 97,6 99,3 1,9 98,4
18 100,8 100,86 100,8 101,3 101,2 0,7 100,9
19 100,0 102,6 100,6 101,4 100,6 2,6 101,0
20 100,4 101, 100,3 99,9 101,3 1,7 100,7
21 98,3 102,4 100,8 98,3 98,2 4,2 99,6
22 102,3 104,5 98,7 99,1 101,4 58 101,2
23 101,9 97,2 96,1 99,2 97,4 58 98,4
24 100,1 100,9 100,0 95,6 103,1] 7,5 99,9
25 103,1] 102,4 100,2 100,3 100,9 2,9 101,4
26 99,7 98,2 98,9 99,4 98,6 1,5 99,0
27 101,2 101,9 101,1 96,0 102,3 6,3 100,5
28 97,8 99,8 99,9 99,9 98,7 2,1 99,2
29 1014 99,7 103,9 100, 99,5 4.4 100,9

61



Subgrupo Ul U2 UK U4 U5 Rango Promedio
30 98,8 98,3 98,6 97,6 97,8 1,2 98,2
31 104,5 100,4 101,2 99,9 100,9 4,6 101,4
32 100,5 99,2 99,3 97,7 99,6 2,8 99,3
33 98,2 97,0 99,2 99,4 98,1 2,4 98,4
34 97,2 96,0 97,6 98,8 100,8 4,8 98,1
35 101,0 99,8 95,8 99,5 96,9 5,2 98,6
36 95,4 100,6 102,2 101,5 101,0 6,8 100,1
37 100,8 101,1] 101,0 100,3 102,8 2,5 101,2
38 101,0 101,1 100,3 103,1 101,8 2,8 101,5
39 99,0 97,3 96,1 98,0 101,1] 5,0 98,3
40 97,1 99,2 96,3 95,7 98,5 3,5 97,4
41 100,8 102,3 100,5 100,8 97,8 4,5 100,4
42 98,8 101,6 99,5 106,0 98,2 7,8 100,8
43 97,9 97,3 98,7 98,1 98,2 14 98,0
44 101,4 100,6 100,1 104,1 101,3 4,0 101,5
45 98,9 97,9 102,1] 100,0 99,8 4,2 99,7
46 103,6) 103,5 96,9 98,3 96,0 7,6 99,7
47 99,6 94,4 99,3 98,7 98,1 52 98,0
48 100,5 100,2 100,6 97,2 100,6 34 99,8
49 97,9 98,6 97,2 95,3 98,3 3,3 97,5
50 97,0 97,7 99,2 97,4 101,0 40 98,5
51 97,9 99,4 98,5 96,0 99,1 3.4 98,2
52 97,2 99,3 103,8 102,8 100,2 6,6 100,7
53 100,6 100,0 101,7 103,4 100,4 34 101,2
54 1024 105,5 101,8 1014 98,0 7,5 101,8
55 102,1] 101,1] 100,3 99,3 97,9 4,2 100,1]
56 98,1 98,8 97,2 98,0 100,1 2,9 98,4
57 100,8 101,5 102,5 102,2 101,1] 1,7 101,6
58 101,6 102,0 98,3 96,3 99,0 57 99,4
59 99,2 98,9 99,5 99,1 93,1 6,4 98,0
60 99,8 98,8 98,6 98,9 95,8 4,0 98,4
61 104,5 100,0 100,4] 100,1] 101,8 4,5 1014
62 102,5 104,1 101,1 96,6 100,1 7,9 100,9
63 100,3 98,6 98,4 97,5 99,1 2,8 98,8
64 99,8 97,8 97,8 98,5 98,2 2,0 98,4
65 99,7 99,0 98,0 98,6 99,0 1,7 98,9
66 98,2 98,1 98,4 98,9 99,6 1,5 98,6
67 98,1 99,2 99,4 100,6) 103,6 5,5 100,2
68 100,5 100,8 100,8 101,6) 100,5 1,1 100,8
69 98,8 100,6 96,7 96,9 98,4 3,9 98,3
70 100,1] 101,2 101,5 94,9 101,5 6,6 99,8

99,4 105,2 101,0 99,8 99,4 5,8 101,0

TOTAL "1 X99,7198

Fuente: Asociacion ASOPROTEXVIN

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Analisis e interpretacion de resultados

A través de los datos tomados del proceso de confeccidn de la camiseta T- Shirt, se
analizo la variabilidad del proceso y se determing las causas de inestabilidad a nivel

estadistico.
4.2.2.3 Test de normalidad para largo de camiseta

Con los datos de la tabla 10 se procedi6 a aplicar un test de Anderson Darling, para
poder determinar si los datos recolectados se ajustan a una distribucion normal
estandar. De esta forma se pudo establecer y afirmar que el comportamiento del

proceso es predecible en el transcurso del tiempo.

Test de normalidad para el largo de la camiseta
Normal

Media 70.87
Desv.Est. 0.9731
N 355
AD 0,610
Valor p 0112

Porcentaje
wn
(=]

68 69 70 71 72 73 74
Apilacion

Figura 10: Test de normalidad para el largo de la camiseta
Elaborado: Ximena Brito del Pino

En el test de normalidad se observa que el valor de la probabilidad de éxito es de
0,112 y para estimar la normalidad de los datos se uso, un nivel de confianza en la
prueba del 95%, mientras que el nivel de significancia (a)) sera de 0,05. Como P es
mayor que o (0,112 > 0,05) se valida y se acepta que los datos siguen una

distribucion normal.
4.2.2.4 Test normalidad para el ancho de la camiseta

A través del mismo test, utilizado anteriormente en los datos del largo de la camiseta

(Anderson Darling), se procedi6 a evaluar la informacion lograda para la dimension
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del ancho del producto y determinar si los datos se ajustan al patron de distribucién

normal, como se observa en la siguiente figura.

Test de normalidad para el ancho de la camiseta
Normal

99,9

™ Media 99,72

. Desv.Est. 2,040

99 «® N 355

AD 0.503

95 Valorp 0,204
90
20

(8]
2 70
-E 60
) 50
YU a0
S 30
20
10
5
1
L]
01
92 94 96 98 100 102 104 106 108
Ancho de camiseta

Figura 11: Test de normalidad para el ancho de la camiseta
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Una vez aplicado el test de normalidad se verifica que el valor del estadistico de
prueba es de 0,227. Por lo tanto con un nivel de confianza del 95% se puede afirmar
que los datos, se comportan bajo el criterio de una distribucion normal, ya que, el
valor de la probabilidad de éxito para la hipotesis nula es verdadera es mayor que
el nivel de significancia a. (0,227 > 0,05).

4.2.2.5 Indices de capacidad

Una vez analizado la normalidad y confirmado que es normal, se procedio a calcular
los indices de capacidad bajo parametros de una distribucion normal para

determinar el comportamiento del proceso referente a las especificaciones.
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Métricas de capacidad corto y largo plazo para el largo de la camiseta

Meétricas de capacidad corto y largo plazo - largo de camiseta
(utilizando 95,0% confianza)

LEI
Objetivo
LES

Media de la muestra

Numero
Desv.Est.
Desw.Est.

% < LEI
% = LES

% Total

En la figura anterior se visualiza el comportamiento de los datos con un histograma

de valores, para lo cual fue necesario establecer los limites de especificacion dados

Procesar datos

70,8727
355
0.973149
0,8398632

de muestra
. (General)
. (Dentro)

Objetivo

‘\.
S w ]

¥ Al
z

|

Rendimiento
Esperado Largo

Observado
17.46
1211
29,58

plazo
18,49
12,33
30,83

69,0 696 70,2 70,8 714 720 726 73,2

Esperado Dentro de
14,94

898

23,91

General
— — - Dentro de

Capacidad general
0,34
(032,037)
0,30

PPU 0,39
Ppk 0.30
IC para Ppk  (0,26:0.34)
Cpm 0,34
LI para Cpm 0,32
Capaddad (dentro de)
cp 0.40
IC para Cp (0.36: 0,43
CPL 0,35
CPU 0.45
Cpk 0.5
IC para Cpk  (0,30;0,29)

Pp
IC para Pp
PPL

Figura 12: Métricas de capacidad para el largo de las camisetas
Elaborado: Ximena Brito del Pino

por la norma NMX-A-243-1983.

Para la evaluacién de los indices, se obtuvo una media de la muestra de 70,87 cm.
Con una desviacion estandar general en plazos largos de 0,973. Mientras que el
calculo para obtener la desviacion estandar dentro de un plazo corto, se realizé

usando un rango de los rangos para subgrupos, estimando la desviacion con la

constante de subgrupo dz: 2,326.

Tabla 12: Métricas de capacidad de corto y largo plazo para el largo de las camisetas.

Interpretacién de las métricas de capacidad

Capacidad general (Largo plazo)

Indice

Valor

Interpretacion

Pp

IC para
Pp

0,34

(0,32; 0,37)

Este valor indica que el proceso no es adecuado para el trabajo. Se
encuentra en la categoria 4 y requiere modificaciones muy serias
para alcanzar la mejora.
El intervalo de confianza para Pp al 95% refleja el rango en el cual
podria moverse el indice con la variabilidad presente en el proceso,
en cualquier tiempo. Asi, se tiene en su punto Maximo un proceso
no adecuado de categoria 4.

65




Continua

Interpretacion de las métricas de capacidad

Capacidad general (Largo plazo)

indice Valor Interpretacién
PPL 0,30 Los valores criticos de Pp indican que este proceso no es adecuado
PPU 0,39 y que no es capaz de cumplir con las especificaciones dadas.
Ppk El proceso no es satisfactorio y no cumple con por lo menos una de
0,30 las especificaciones al mantenerlo a través del tiempo.
IC para | (0,26;0,34) | El intervalo de confianza al 95% revela que el indice Ppk es bajo
Ppk considerando el valor aceptable (1,33). Por lo tanto, este proceso
segln Ppk no es adecuado.
CPM El proceso no cumple con las especificaciones debido a la
0,34 variabilidad o el descentrado, incluso ambos.
LI para Este valor expresa que el proceso es estable y predecible pero no
CPM 0,32 controlado por su alta variabilidad.
El centrado del proceso es adecuado, ya que este valor es inferior al
Kl? -12,73 20% considerado maximo. De esta forma se puede entender que el
proceso de confeccion en el largo plazo no se descentra, pero tiene
alta variabilidad.
Capacidad Dentro (corto plazo)
indice Valor Interpretacion
Cp 0,40 El valor de Cp indica que el proceso requiere modificaciones muy
serias para alcanzar la mejora y que se encuentra en categoria 4,
siendo no apto.
IC para | (0,36; El intervalo de confianza para Cp al 95% refleja que el proceso
Cp 0,46) presenta estabilidad a corto plazo, pero es incapaz de cumplir con
las especificaciones.
Cpk El indice Cpk de corto plazo muestra que el proceso no es habil y
0,35 tiene problemas de centrado o variabilidad.
IC para |(0,30;0,39) El intervalo de confianza de Cpk expresa que existe estabilidad,
Cpk pero alta variabilidad segun el comportamiento del proceso en el
corto plazo.

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

LET

Objetivo

LES

Media de la muestra
de muestra 355

0,973149
0,839863

Namero

Desv.Est. (General)
Desv.Est. (Dentro)

Métricas de capacidad Six Sigma para el largo de la camiseta

Meétricas de capacidad Six Sigma - largo de camiseta

Procesar datos
TFO
71
72

Observado
PPM < LEI 174647,89
PPM = LES 121126,76
PPM Total 29577465

F0.8727

(utilizando 95,0% confianza)

Objetivo LES
i

General

i
i — — - Dentro de
L

E
: :
1 |
i |
! ! Capacidad general
! ! Nivel Z 0.50
! ! LI para Niwvel Z 0.28
[Rr—— ! Z.LEI 0.90
: ™ ! Z.LES 116
1 £ ! Ppk 0.30
Py 1A i IC para Ppk (0.26: 0,34)
! ! Cpm 0,34
| LI para Cpm 0,32
! Capacidad (dentro de)
P Nivel Z 0.71
H LI para Nivel Z 0,49
Z.LEI 1.04
Z.LES 1.34
Cpk 0.35
IC para Cpk (0,30; 0,39 )

69,0 69.6 70.2 70.8 714 720 726 73,2

Rendimiento
Esperado Largo

plazo Esperado Dentro de

184924,97 149386,17
122344,61 89754,01
308269,57 239140,18

Figura 13: Métricas de capacidad Six Sigma para el largo de las camisetas

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 13: Métricas de capacidad Six Sigma para el largo de camisetas

Interpretacion de las métricas de capacidad Six Sigma

Capacidad general (Largo plazo)

Indice

Valor

Interpretacién

Nivel Z

0,50

El nivel sigma del proceso a largo plazo muestra que el
proceso no tiene la habilidad para satisfacer las
especificaciones, de manera especial este indice revela que
el rendimiento favorable esperado es de 68,90%. Siendo
este porcentaje el de unidades que si cumplirian con las
especificaciones dadas y estarian dentro de las tolerancias
fijadas para el proceso.

Ll paraZ

0,28

El limite inferior posible para el nivel Z revela que el
proceso puede mantenerse centrado en largo plazo al no ser
negativo. No obstante, su desempefio es bajo.

Z. LEI

0,90

Z.LES

1,16

Los valores criticos de Z y su intervalo de confianza al 95%
indican que el proceso en el mejor de los casos podria
recorrer 1 nivel sigma en el largo plazo, mejorando su
habilidad y su limite inferior revela que el proceso goza de
estabilidad y las causas especiales de variacion son muy
pocas.

PPM<LEI

18492497

PPM>LES

123344,61

PPM
TOTAL

308269,57

Las partes por millon indican el comportamiento del
proceso en términos de unidades que estan dentro de las
tolerancias aceptables del proceso. Se tiene un valor
estimado similar a los dos lados de las especificaciones que
no estarian cumpliendo las tolerancias del proceso, por lo
cual, se deduce que el centrado del proceso es adecuado.

Capacidad Dentro (corto plazo)

Nivel Z

LI para Z

0,71

0,49

El nivel sigma del proceso para corto plazo, refleja que el
proceso es de categoria no adecuada, aunque al comparar
los niveles Z de corto y largo plazo (0,54 — 0,71) se puede
entender que la variabilidad se encuentra entre lotes y
dentro de estos.

El limite inferior para Z expresa que en la variabilidad es
alta al estar fuera de los limites de sigma y del valor
esperado, por lo cual la variabilidad entre subgrupos debe
considerarse para establecer los objetivos de mejora.

Z. LEI

1,04

Z.LES

1,34

El intervalo de confianza al 95% para el nivel sigma del
proceso revela que el valor Z es estable y en el mejor de los
eventos puede estar préximo a dos sigmas, si el proceso no
se descentra por causas comunes.

PPM<LEI

149386,17

PPM>LES

PPM
TOTAL

89754,01

239140,18

En las partes por millon se puede apreciar el limite de
especificacion inferior es el més afectado reflejando un
descentramiento hacia la izquierda de las tolerancias. De
manera general considerando la desviacion estandar dentro,
el proceso seria capaz de cumplir el 75,79%?*° de las
ocasiones, denominando este porcentaje rendimiento
favorable esperado

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Metricas de capacidad corto y largo plazo para el ancho de la camiseta

Métricas de capacidad corto y largo - ancho de la camiseta

Procesar datos

LET

Objetivo

LES

Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (General)
Deswv.Est. (Dentro)

Observado
%9 = LEI 2,82
% = LES 12,11
% Total 14,93

(utilizando 95,0% confianza)

96

99

102
99,7198
355
2,03976
166763

Rendimiento
Esperado Largo
plazo
341
13,18
16,59

Esperado Dentro de
1,29
8,58
9,86

98 100 102

General
— — - Dentro de

Capacidad general

Pp 0.49
IC para Pp (0,45 0.53)
PPL 0,61
PPU 0,37
Ppk 0,37
IC para Ppk (0,33;042)
Cpm 0.46
LI para Cpm 0,43
Capacidad (dentro de)
Cp 0.60
IC para Cp (0,55; 0.65)
CPL 0.74
CPU 0,46
Cpk 0.46

IC para Cpk  (0,40; 0,51)

Figura 14: Métricas de capacidad de corto y largo plazo para el ancho de las camisetas

Utilizando el mismo procedimiento que se usé para calcular los indices de

capacidad dados en la dimension “largo”, se calcularon las métricas acordes al

Elaborado: Ximena Brito del Pino

ancho de las camisetas.

En la figura anterior se visualiza el histograma de los datos tomados en el muestreo
del proceso, donde se observa un ligero desplazamiento en la curtosis de la campana
de gauss, hacia el lado derecho del valor objetivo. Por lo tanto, la media de la
muestra se estimd en 99,72 y la desviacion estdndar general de los valores

observados en 2,04. De la misma forma, el valor para la desviacién estandar dentro

de los subgrupos fue de 1,67.
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Tabla 14: Métricas de capacidad de corto y largo plazo para el ancho de las camisetas.

Interpretacion de las métricas de capacidad

Capacidad general (Largo plazo)

indice Valor Interpretacién
Este valor indica que el proceso productivo no es adecuado para
Pp 0,49 el trabajo. Se encuentra en la categoria 4 y requiere
modificaciones muy serias para alcanzar la mejora.
El intervalo de confianza para Pp al 95% refleja el rango en el
IC para Pp (0,45; 0,53) | cual podria moverse el indice con la variabilidad presente en el
proceso, en cualquier tiempo. Asi, se tiene en su punto maximo
un proceso no adecuado de categoria 4.
PPL 0,61 Los valores criticos de Pp indican que este proceso no es
PPU 0,37 adecuado y que no es capaz de cumplir con las especificaciones
dadas.
Ppk 0,37 El proceso no es satisfactorio y no cumple con por lo menos una
de las especificaciones al mantenerlo a través del tiempo.
El intervalo de confianza al 95% revela que el indice Ppk es bajo
IC paraPpk | (0,33;0,42) | considerando el valor aceptable (1,33). Por lo tanto, este
proceso segun Ppk no es adecuado.
CPM 0,46 El proceso no cumple con las especificaciones debido a la
variabilidad o el descentrado, incluso ambos.
LI para | 0,43 Este valor expresa que el proceso es estable y predecible pero
CPM no controlado por su alta variabilidad.
El centrado del proceso no es adecuado. El proceso se encuentra
K21 23,98% desviado hacia la derecha de las especificaciones. Demostrando
que ademas de la variabilidad existe problemas de ajuste para
esta variable.
Capacidad Dentro (corto plazo)
El valor de Cp indica que el proceso requiere modificaciones
Cp 0,60 muy serias para alcanzar la mejora y que se encuentra en
categoria 4, siendo potencialmente no apto.
El intervalo de confianza para Cp al 95% refleja que el proceso
IC para Cp (0,55; 0,65) | presenta estabilidad a corto plazo, pero es incapaz de cumplir
con las especificaciones.
El indice Cpk de corto plazo muestra que el proceso no es habil
Cpk 0,46 y tiene problemas de centrado o variabilidad. Demas si
considera la evaluacién de Cp vs CPk se encuentra problemas
que evidencian descentramiento.
IC para | (0,46;0,51) | El intervalo de confianza de Cpk expresa que existe estabilidad,
Cpk pero alta variabilidad segun el comportamiento del proceso en

el corto plazo.

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Metricas de capacidad Six Sigma para el ancho de la camiseta

Métricas de capacidad Six Sigma - ancho de la camiseta
(utilizando 95,0% confianza)

94 96 98 100 102 104 106

Observado
PPM < LEI 28169,01
PPM > LES  121126,76
PPM Total 149295,77

Rendimiento
Esperado Largo
plazo
3410198
131812,26
165914,23

Esperado Dentro de
12853,81
85763,52
98617,33

LEI  Objetivo  LES
Procesar datos i i n i General
LEI 96 i l, \\ E — — - Dentro de
Objetivo 99 i i
LIESJe 102 1 £ o Capacidad general
i L L I Nivel Z 0,97
Media de la muestra 99,7198 ! ! . 2
Numero de muestra 355 ! ' LI para Nivel Z 0,76
Desv.Est. (General) 2,03976 ! ! ZLEI 1,82
Desv.Est. (Dentro) 1,66763 1 ! ZLES 112
| ] Ppk 0,37
I | IC para Ppk (0.33; 042)
1 ] Cpm 0,46
i LI para Cpm 0,43
A Capacidad (dentro de)
i Nivel Z 1,29
! LI para Nivel Z 1,08
Z.LEI 2,23
ZLES 1.37
cpk 0.46
IC para Cpk (0.40; 0,51)

Figura 15: Métricas de capacidad Six Sigma para el ancho de la camiseta camisetas
Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 15: Métricas de capacidad Six Sigma para el ancho de las camisetas.

Interpretacion de las métricas de capacidad Six Sigma

Capacidad general (Largo plazo)

Indice Valor Interpretacion
El nivel sigma del proceso a largo plazo muestra que el proceso no
. tiene la habilidad para satisfacer las especificaciones, de manera
Nivel Z 0,97 especial este indice revela que el rendimiento favorable esperado es
de 83,20%. Siendo este porcentaje el de unidades que si
cumplirian con las especificaciones dadas y estarian dentro de las
tolerancias fijad as para el proceso.
El limite inferior posible para el nivel Z revela que el proceso puede
Ll paraz 0,76 mantenerse centrado en largo plazo al no ser negativo. No obstante,
su desempefio es bajo.
Los valores criticos de Z y su intervalo de confianza al 95% indican
Z. LEI 1,82 que el proceso en el mejor de los casos podria recorrer 2 niveles sigma
en el largo plazo, mejorando su habilidad y su limite inferior revela
7 LES 1,12 que el proceso goza de estabilidad.
Las partes por millon indican el comportamiento del proceso en
PPM<LEI 34316,12 términos de unidades que estan dentro de las tolerancias aceptables
del proceso. Se tiene un valor estimado descentrado hacia el limite de
PPM>LES AR - - - .
especificacion superior que no estaria cumpliendo las tolerancias del
1319954 proceso en mayor medida que la especificacion inferior, por lo cual,
5PN 0 se deduce que el centrado del proceso es inadecuado.
TOTAL 154929,5
8
Capacidad Dentro (corto plazo)
El nivel sigma del proceso para corto plazo, refleja que el proceso es
Nivel Z 1,29 de categoria no adecuada, aunque al comparar los niveles Z de corto
y largo plazo (0,97 — 1,29) se puede entender que la variabilidad se
encuentra entre lotes y dentro de estos.
El limite inferior para Z expresa que en la variabilidad es alta al estar
Ll paraz 1,07 fuera de los limites de sigma y del valor esperado, por lo cual la
variabilidad entre subgrupos debe considerarse para establecer los
objetivos de mejora.
El intervalo de confianza al 95% para el nivel sigma del proceso
Z. LEI 2,23 revela que el valor Z es estable y en el mejor de los eventos puede
estar prdximo a 2,5 sigmas, si el proceso no se descentra por causas
Z.LES 1,37 comunes.
En las partes por millén se puede apreciar el limite de especificacion
PPM<LEI 12796,90 superior es el méas afectado reflejando un descentramiento hacia la
derecha de las tolerancias. De manera general considerando la
PPM>LES | 85951,34 desviacion estandar dentro, el proceso seria capaz de cumplir el
PPM 9892824 | 89.74% de las ocasiones, denominando este porcentaje rendimiento
favorable esperado.
TOTAL

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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4.2.2.6 Graficas de control por el método Shewart

Una de las estadisticas mas importantes en el Control Estadistico de Procesos son

los Graficos de Control. Los primeros graficos de control fueron ideados por Walter

Shewart en los afos 20, durante el desarrollo del control estadistico de la calidad.
Han tenido una gran difusion, siendo ampliamente utilizados y mejorados en el

control de procesos industriales. En esta investigacion se va utilizar gréficos de

control de tipo cuantitativo (X— R).

El grafico Xse usa para saber si la produccion generada es, en promedio respecto a

un valor medio preestablecido.

El grafico R se usa para monitorear la variabilidad de los procesos, utilizando el

Rango (maximo —minimo)

Una vez realizado los respectivos analisis y considerando el aporte brindado por los
indices de capacidad se logré conocer que el proceso no era apto para cumplir con
las especificaciones, con las cartas de control se investigd determinar si el proceso

era estable en el tiempo y conseguir analizar sus causas de variacion.

Cartas X— I_zpara el largo de la camiseta

Considerado que el largo de la camiseta corresponde a una variable continua, se
desarrollo las cartas para medias y rangos, que permitan determinar las causas de

variacion del proceso.
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Figura 16: Carta de control para medias y rangos del largo de la camiseta
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Se elaboré la carta de control referente al largo de la camiseta, colocando los
subgrupos en orden secuencial para observar el comportamiento y estabilidad del
proceso. Para lo cual fue necesario realizar ocho pruebas sobre la carta de control
para detectar los cambios y condiciones sobre las cuales se trabaja referentes al

cumplimiento de las especificaciones disefiadas para la variacion de tallas.

Analisis de Medias X

Prueba 1: Un punto es mayor a tres desviaciones estandar desde la linea central

Resultado: No superado.

Al momento de realizar la prueba fall6 en los subgrupos 6 y 56, dando como
resultado por lo tanto 2 causas especiales de variacion. Lo que significa que este
bajo indice de apenas dos puntos expresa que el proceso es estable y se puede

predecir.

El fallo en el punto 6 se debio al operador, que intentd cambiar el método de trabajo

en el proceso de corte respecto a las condiciones de trabajo normales.

El fallo en el punto 56 fue el resultado de la acumulacion de pedidos en la

fabricacion de los lotes de prendas que se realizan por pedido, lo cual obstruy6 con
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el proceso de confeccion de camisetas T-Shirt. Dando como evidencia ademas de

esta causa especial, un problema de organizacion.
Prueba 2: 9 puntos consecutivos del mismo lado de la linea central
Resultado: Superado.

Esta prueba no presenta fallo, lo que quiere decir que el proceso no presenta
tendencias que generen patrones fuera de control en el proceso o0 su vez no presenta

pequefios cambios en los subgrupos que no sean motivo de preocupacion.

Prueba 3: se obtuvo como resultado, 6 puntos consecutivos, todos ascendentes o

todos descendentes
Resultado: Superado.

Esto quiere decir que la prueba fue superada, por lo se afirmoé que el proceso no
presenta movimientos continuos que deterioren el proceso atribuidos a problemas

de maquinaria.

Prueba 4: se encontré6 14 puntos consecutivos alternandolos arriba y abajo

Resultado: Superado.

Esta prueba no presenta fallo, por lo que se confirma que el proceso a nivel
sistematico es aleatorio y que por lo tanto, las causas comunes de variacién son las

responsables de la variabilidad encontrada.

Prueba 5: Se obtuvo que 2 de cada 3 puntos mas de 26 con respecto a la linea

central (mismo lado)
Resultado: No superado.

Eta prueba fallo en los puntos 9, 53 y 64. Donde se afirma que existe un patron de
variacion, a nivel de cambios de pequefios en el proceso, atribuido a cambios en el

personal o en el método de trabajo utilizado por los trabajadores.

Prueba 6: 4 de cada 5 puntos mas de 1o con respecto a la linea central (mismo
lado)
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Resultado: Superado

La prueba fue superada, denotando que el patron de variacion en el proceso obedece

a cambios pequefios no sistematicos propios o resultantes del trabajo manual.

Prueba 7: Quince puntos consecutivos dentro de 16 con respecto a la linea central

(en cualquiera de los lados)
Resultado: Superado.

Esta prueba corresponde a analizar si existe estratificacion en el proceso cuando los
puntos (subgrupos) siguen a la linea central muy cerca. La prueba fue superada y se
puede concluir que el proceso no tiene sesgo y ademas no existen problemas de
muestreo. Asimismo, se detecta que los limites de control no son demasiado

amplios al no existir estratos.

Prueba 8: Ocho puntos consecutivos mas de 1o con respecto a la linea central (en

cualquiera de los lados)
Resultado: Superado.

En esta prueba no se detecta un patron de mezcla que ocurre cuando los puntos
tienden a evitar la linea central y, en lugar de ello, se sitian cerca de los limites de
control. De esta forma se puede afirmar que no existen cambios en el proceso que

impidan proyectar los resultados encontrados a lo largo del tiempo
4.2.2.7 Indice de inestabilidad

Esta prueba obedece a confirmar si existe estabilidad en el proceso y permite
comprobar si el analisis efectuado es valido para tomar decisiones acertadas. Para
este analisis se tiene el calculo dado por (Gutiérrez, 2009, pags. 203-204):

# de puntos especiales

S; = 100
£ Numero total de puntos i

Siendo St el indicador de inestabilidad.
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S 4 100
= — %k
771

El resultado de la inestabilidad del proceso es de 5,63%. Siendo entonces el 94,37%
de las ocasiones previsible a nivel de control estadistico sin patrones especiales de

variacion. Este valor es apto cuando supera el 80%.

De manera general se puede explicar el comportamiento del proceso a nivel de
variabilidad atribuible solo a causas comunes, indicando que es estable y por lo
tanto predecible. Las principales causas de la variacion encontrada se deben al error
o saltos en la ejecucion del método de trabajo, como desacato a la técnica de corte,
de cocido y la premura en el tiempo de operacion. Se pudo descartar que la
maquinaria presente problemas que afecten significativamente en el proceso y que
existe desorganizacion en control de los trabajadores al irrespetar sus puestos de

trabajo y hacer rotacion interna no autorizada e informada.

En forma especial, se puede notar en la serie de tiempo de la carta que existe alta
variabilidad con escasos subgrupos de baja variacién entre si (hunca mayores a
cuatro puntos consecutivos). Este comportamiento es explicable al analizar la

gestion administrativa de la asociacion.

Cuando existen lotes por pedido de prendas que se deben elaborar, adicionales a las
analizadas, se refleja el descuido y falta de tiempo por los plazos de entrega que se
compromete a cumplir el departamento de ventas, generando que las fabricaciones
de los lotes estandar sufran pérdidas de calidad a nivel del cumplimiento de

tolerancias del proceso.

Analisis de rangos R

El analisis de rangos corresponde a interpretar la variacion resultante dentro de los

subgrupos y la relacion del intervalo que tienen entre si.

De las pruebas realizadas, se pudo evidenciar que la variabilidad presente para los
rangos es aceptable y tnicamente se tuvo un hallazgo en el subgrupo 49, siendo el

rango de los datos superior a tres desviaciones estandar, donde existe un valor que
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no es el esperado y corresponde a causas especiales.

Cartas X— Rpara el ancho de la camiseta

Con las mismas consideraciones que para el largo de la camiseta, en este caso el
ancho también se considera una variable continua y al tener el mismo método de
muestreo (cinco unidades por subgrupo) se procedio al analisis de la variacién a

través de las cartas de medias y rangos.
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Figura 17: Carta de control para el ancho de la camiseta
Elaborado: Ximena Brito del Pino

=
n

2]
=}

i
wn

Rango de la muestra

=
=}

LCI=0

Para analizar la variable del ancho de las camisetas, se colocaron los valores
tomados de las muestras en orden secuencial, permitiendo detectar cambios y
establecer las condiciones sobre las que se desarrolla el proceso al ser relacionado
con esta dimension.

Andlisis de Medias X

Para analizar el comportamiento de las medias de los subgrupos en el proceso se
ejecutaron ocho pruebas que permitan determinar las causas que generan la

variabilidad en el ancho de las camisetas.

Prueba 1: Un punto mayor a tres desviaciones estandar desde la linea central (fuera
de 30)
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Resultado: No superado.

La prueba fallé en los subgrupos 3, 40 y 49, obteniendo por lo tanto 3 causas
especiales de variacion. Este bajo indice de apenas tres puntos expresa que el

proceso es estable y se puede predecir.

El fallo en el punto 3 se debid al operador, al intentar cumplir el tiempo establecido

y la produccion destinada a esa jornada de trabajo.

El punto 40 y 49 fue el resultado de la acumulacion de pedidos en la fabricacion en
los lotes de prendas que se realizan por pedido, lo cual interfiri con el proceso de
confeccion de camisetas estandar. Evidenciando, ademas de esta causa especial, un

problema de organizacion.
Prueba 2: Nueve puntos consecutivos del mismo lado de la linea central
Resultado: Superado.

La prueba no presenta fallo, por lo tanto se puede concluir que el proceso no
presenta tendencias que generen patrones fuera de control en el proceso o su vez no

presenta pequefios cambios en los subgrupos que sean motivo de preocupacion.

Prueba 3: Seis puntos consecutivos, todos ascendentes o todos descendentes

Resultado: Superado.

La prueba fue superada, por lo tanto se puede afirmar que el proceso no presenta
movimientos continuos que deterioren el proceso atribuidos a problemas de

maquinaria.
Prueba 4: Catorce puntos consecutivos alternandolos arriba y abajo
Resultado: Superado.

La prueba no presenta fallo, por lo cual, se puede confirmar que el proceso a nivel
sistematico es aleatorio y que por lo tanto, las causas comunes de variacion son las

responsables de la variabilidad encontrada.

Prueba 5: Dos de cada tres puntos mas de 26 con respecto a la linea central (mismo
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lado)
Resultado: No superado.

La prueba fallé en los puntos 2, 6, 13, 49, 51, 54. Donde se puede aseverar que
existe patron de variacion a nivel de cambios de pequefios en el proceso, atribuido
a cambios en el personal o en el método de trabajo utilizado por el operador. De
manera particular el subgrupo 49 comparte fallos de las pruebas uno y dos, siendo

este grupo datos considerado altamente variable y resultado de causa especial.

Prueba 6: Cuatro de cada cinco puntos mas de 1o con respecto a la linea central

(mismo lado)
Resultado: No superado.

La prueba no se super0 en los puntos 22, 51 y 66, por lo tanto, el patron de variacion
en el proceso no obedece a cambios pequefios no sistematicos propios o resultantes
del trabajo manual, sino a deficiencias en el método aplicado. Exclusivamente para
el ancho de la camiseta se pudo notar mayor despreocupacién en el proceso del
cocido de las piezas, donde segln la experiencia del operador se toma mayor o

menor cantidad de tela para asegurar el cosido de la prenda.

Prueba 7: Quince puntos consecutivos dentro de 16 con respecto a la linea central

(en cualquiera de los lados)
Resultado: Superado.

Esta prueba corresponde a analizar si existe estratificacion en el proceso cuando los
puntos (subgrupos) siguen a la linea central muy cerca. La prueba fue superada y se
puede concluir que el proceso no tiene sesgo y ademas no existen problemas de
muestreo. Asimismo, se detecta que los limites de control no son demasiado

amplios al no existir estratos.

Prueba 8: Ocho puntos consecutivos mas de 16 con respecto a la linea central (en

cualquiera de los lados)

Resultado: No superado.
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Esta prueba no pudo ser superada en el punto 66, para el cual se esperaba segun el
control estadistico estar por encima de la linea central o cerca de ella. Sin embargo
al tratarse del unico subgrupo con este fallo se puede aseverar que no se detecta un
patron de mezcla que ocurre cuando los puntos tienden a evitar la linea central y,
en lugar de ello, se situan cerca de los limites de control. De esta forma se puede
afirmar que no existen cambios en el proceso que impidan proyectar los resultados

encontrados a lo largo del tiempo si se discrimina el punto que no supero la prueba.
Indice de inestabilidad

El indicador de la estabilidad del proceso se obtuvo de la misma forma que el

efectuado para el largo de la camiseta:

# de puntos especiales

= 100
£ ™ Numero total de puntos

Siendo St el indicador de inestabilidad.

S 10 100
= — %
t7 71

El resultado de la inestabilidad del proceso es de 14,08%. Siendo entonces el
85,92% de las ocasiones previsible a nivel de control estadistico sin patrones

especiales de variacion. Este valor es apto cuando supera el 80%.

De manera general se puede explicar el comportamiento del proceso a nivel de
variabilidad atribuible solo a causas comunes, indicando que es estable y por lo
tanto predecible. Las principales causas de la variacion encontrada se deben al error
o saltos en la ejecucion del método de trabajo, como desacato a la técnica de corte,
de cocido y la premura en el tiempo de operacion.

Se descartd que la maquinaria influya significativamente en la variabilidad del
proceso y que se demostrd que existe desorganizacion en control de los trabajadores
los cuales irrespetan sus puestos de trabajo y hacen rotacion interna no autorizada,

aportando a la variabilidad resultante en las tallas de las camisetas confeccionadas.

En forma particular, se puede notar en la serie de tiempo de la carta que existe alta

variabilidad y los puntos buscan estar cerca de los limites de control. Este
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comportamiento es explicable al analizar la gestion administrativa de la asociacion

y la ejecucion desatinada de los trabajadores al actuar con prisa.

Cuando existen lotes por pedido de prendas que se deben elaborar, adicionales a las
analizadas, se refleja el descuido y falta de tiempo por los plazos de entrega que se
compromete a cumplir el departamento de ventas, generando que la fabricacién de
los lotes estandar sufran pérdidas de calidad a nivel del cumplimiento de tolerancias
del proceso.

Analisis de Rangos R

En el andlisis de los rangos se encontré un conjunto de subgrupos que no pudieron
superar la prueba 2, especificamente los puntos 15, 16, 17, 18, 19, 20. De esta
manera se puede deducir que este blogue de valores presenta problemas de
variacion dentro de los subgrupos y cambios pequefios. Al examinar los datos
tomados se pudo concluir que este patrén de fallo obedecio al intercambio de
trabajadores en los puestos de trabajo y ejecucion de distintos métodos de corte y

cosido de las piezas de la camiseta.
4.3 Analisis de los Diagrama de procesos

Los diagramas de proceso son una forma organizada de registrar todas las
actividades que se realiza en un proceso, utilizan simbolos, tiempo, distancias,
cantidades, para proporcionar un objetivo y un camino estructurado para analizar y
registrar las actividades que constituyen el proceso, permiten el enfoque en las

actividades que generan un valor afiadido al proceso.
Simbolos Utilizados en el diagrama de Proceso

OPERACION: Significa que se efecttia un cambio o transformacion
O en algun componente del producto, ya sea por medios fisicos,

mecanicos o quimicos o la combinacion de cualquiera de los tres.

TRANSPORTE: Es la accidén de movilizar de un sitio a otro algun
|:> elemento en determinada operacion o hacia algin punto de

almacenamiento o demora.
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ALMACENAMIENTO: Tanto de materia prima, de producto en
proceso o producto terminado.

INSPECCION: Es la accion de controlar que se efectle

correctamente una operaciéon, un transporte o verificar la calidad del

producto.

OPERACION-CONTROL: Determina las instancias en las cuales
[] mientras se efectlia una operacion, paralelamente o inmediatamente

se efectlia un control determinado.

D DEMORA: Se presenta generalmente cuando existen cuellos de

botella en el proceso y hay que esperar turno para efectuar la
actividad correspondiente. En otras ocasiones, el propio proceso

exige una demora.

A continuacion se detallan los diagramas de procesos pertinentes en la confeccion

de la camiseta T-Shirt
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Tabla 16: diagrama de proceso actual- disefio

Método actual

1]

Método propuesto

L

DIAGRAMA DE PROCESO

PROCESO:

Disefio

DIAGRAMA
#

1 HOJA #

OPERARIO:

Operario 1

Realizado por:

Ximena Brito del Pino

Fecha:

01/10/2017

ACTIVIDAD

Operacion
Inspeccion
Mixta

ol=le

Almacenamiento \V/4
Transporte =
D

Demora

Distanci | Tiempo

a(m) (min)

Simbolos del

diagrama

Descripcion del proceso

00:05:07

oHraAv=DOD

Recibir orden de produccion

03:46:02

olLlmldv=D0D

Se realiza el disefio

00:05:45

omlavs=D>D

Trasladar el disefio al jefe de

produccion

oumlav=D>oD

4 03:56:54

2 00 01 O

TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 17: diagrama de proceso actual- Tendido de tela

Método actual m Método propuesto D
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Tendido de tela
DIAGRAMA |2 HOJA# |1
#
OPERARIO: | Operario 2 Realizado por: Ximena Brito del Pino
Operario 3
Fecha: 01/10/2017
Operacion O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccion 0 Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distanci | Tiempo | Simbolos del | Descripcién del proceso
a(m) (min) diagrama
00:02:00 | © Y vV = D | Receptar la orden de pedidos
00:30:02 | @ Qv = D|Preparar  los  materiales
necesarios
00:04:05 | O [ V== D/ Transportar los materiales a la
mesa de trabajo
00:30:02 | @ [ v = D| Tender latela
00:15:05 | O Jpa v = D|Si existen fallas graves
devolver a bodega
O [ vV = D| Vvolver arepetir el proceso
1,50 00:81:14 |4 0 1 0 1 O
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 18: diagrama de proceso actual- Corte

Método actual \_x‘ Método propuesto D
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Corte
DIAGRAMA |3 HOJA# |1
#
OPERARIO: | Operario 4 Realizado por: Ximena Brito del Pino
Fecha: 01/10/2017
Operacion O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccion 0 Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distanci | Tiempo | Simbolos del | Descripcién del proceso
a(m) (min) diagrama
00:02:00 | © Y vV = D | Receptar orden de pedidos
00:05:02 | O @ v = D| Verificar el tipo de corte a
realizar
00:05:15 | @ [ v = D | Colocar el patron para realizar
el corte
00:15:02 | © Qv = D| Cortar latela
00:10:02 | © [y v = D | Enumerar las piezas
00:04:05 | O [ vV = D| Transportar al proceso de
ensamble
1,50 00:41:26 (4 0 1 0 1 O
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 19: diagrama de proceso actual- Ensamblado

Método actual

1]

Método propuesto

L

DIAGRAMA DE PROCESO

PROCESO:

Ensamblado

DIAGRAMA #

4 | HOJA# |1

OPERARIO:

Operario 5
Operario 6
Operario 7
Operario 8
Operario 9

Realizado por:

Ximena Brito del Pino

Fecha:

01/10/2017

ACTIVIDAD

Operacion
Inspeccion
Mixta

oj=le

Almacenamiento AV
Transporte =
D

Demora

Distancia

(m)

Tiempo
(min)

Simbolos del
diagrama

Descripcion del proceso

00:03:00

oHrav=.D0

Esperar la tela cortada

00:02:02

SLAv=D

Receptar la orden de

pedidos

00:04:00

OoHUrav=~>D

Unir parte delantera con

parte trasera

00:02:15

oLaAv=D0D

Unir hombro derecho

00:03:02

oOLMAv=D

Sacar cuello

y pegar
marquilla

00:02:15

OHMaAv=D0D

Unir hombro izquierdo

00:03:05

omav=~>D

Pegar mangas

00:01:05

OHMaAv=D

Cerrar mangas y costados
por dos

00:01:05

oLUmldv=D0D

Dobladillar manga por 2 0 3
cm

00:01:05

CLrAav=D>D

Dobladillar bajo

00:03:05

omaAav=~>oD

Transportar al proceso de
bordado o estampado

1,50

00:25:59

9 00 01 1

TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 20: diagrama de proceso actual- Estampado

Método actual \_x‘

Método propuesto D

DIAGRAMA DE PROCESO

PROCESO: Ensamblado

DIAGRAMA# | 5 | HOJA# |1

OPERARIO: Operario 10 | Realizado por: Ximena Brito del Pino
Operario 11

Fecha: 01/10/2017

Operacion O
ACTIVIDAD | Inspeccion ]
Mixta @ |

Almacenamiento \V4
Transporte =
D

Demora

Distancia | Tiempo Simbolos
(m) (min) diagrama

del

Descripcion del proceso

00:03:00 | O[NNIV =>D

Esperar la tela ensamblada

00:00:50 OV =D

Colocar la tela ensamblada
en la maquina e conjunto

con la estampa

00:00:50 QA V™>D

Retirar el adhesivo

00:01:00 @OV =D

Prensar en la maquina

00:0300 | O O1v = D

Esperar hasta que esté la
estampa

00:01:02 O™ D

Transportar al area de

abordado

00:0050 | @ LIV = D

Colocar en la maquina

bordadora

00:05:05 OOV =D

Bordar

00:11:07 1O VvV = D

Transportar al proceso de

planchado

1,50 00:25:59 6 0 0 0 2

2

TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 21: diagrama de proceso actual- Planchado

Método actual \_x‘ Método propuesto D
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Planchado
DIAGRAMA # | 6 | HOJA# |1
OPERARIO: Operario 12 | Realizado por: Ximena Brito del Pino
Operario 13
Fecha: 01/10/2017
Operacién O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccion [ Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distancia | Tiempo Simbolos del | Descripcion del proceso
(m) (min) diagrama
00:02:00 | O Y v = D| Esperar la tela ensamblada,
estampada/bordada
00:02:00 | O [ EpxYv = D| Verificar que laplancha este
en buen estado
00:01:00 | @ []Y v = D| Colocar laparte delantera en
la mesa planchado
00:05:08 | O [ Vv = D|Con las manos mover el
despliegue hasta culminar el
planchado de la parte
delantera
00:01:10 | @ [JY v = D| Colocar la parte de atras en
la mesa de planchado
00:05:08 | © [ v = D| Planchar todo el pliegue
00:01:10 | © [y v = D] Colocar las mangas en la
mesa de planchado
00:02:03 | © [ v = D| Planchar
00:01:10 | © 1Y v = D| Colocarel cuello, en lamesa
00:02:06 | @© [ v = D| Planchar
00:02200 | O [y Vv = D| Trasladar al proceso de
empacado
1,50 00:26:55 80 1 01 1
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 22: diagrama de proceso actual- Empacado

Método actual \_x‘ Método propuesto D
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Ensamblado
DIAGRAMA # | 1 | HOJA# |1
OPERARIO: Operario 14 | Realizado por: Ximena Brito del Pino
Operario 15
Fecha: 01/10/2017
Operacién O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccién 0 Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distancia | Tiempo Simbolos del | Descripcion del proceso
(m) (min) diagrama
00:02:00 | O [ Y v = D| Esperar la prenda planchada
00:05:00 | O [JFpX v = D| Revisar que no haya
defectos (manchas,
variabilidad de tallas)
00:04:00 | @© [y Vv = D| Doblar
00:00:08 | © 1Y v = D| Empacar
00:01:15 | O [y vV = D| Transportar a la bodega
00:15:00 | O Y V = D| Almacenar
1,50 00:20:23 2 01 11 1
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Resumen del método actual

En la siguiente tabla de visualiza el total de operaciones, inspecciones, transportes, demoras requeridos para la confeccion de la
camiseta T - Shirt.

Tabla 23: Resumen de los procesos productivos para la confeccion de la camiseta T-Shirt

Disefio 4 | 03:56:54 2 0 0 1 1 0
Tendido de tela 1,50 | 00:81:14 4 0 1 0 1 0
Corte 1,50 | 00:41:26 4 0 1 0 1 0
Ensamblado 1,50 | 00:25:59 9 0 0 0 1 1
Estampado/bordado 1,50 | 00:25:59 6 0 0 0 2 2
Planchado 1,50 | 00:26:55 8 0 1 0 1 1

2 0 1 1 1 1

Emiacado 1,50 | 00:20:23

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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4.4 Analisis de la productividad actual
Para calcular el indice de productividad se utilizo la siguiente ecuacion:

Numero de unidades producidas

Productividad =
Insumos empleados

Fue necesario calcular la productividad parcial en cada una de las areas existentes,
en la confeccion de la camiseta T-Shirt de la Asociacion ASOPROTEXVIN, debido
a que la mejora se aplic6 a los respectivos insumos ocupados, descartdndola
necesidad de calcular la productividad de multiples factores. La mejora
principalmente se enfoca en el uso eficiente de agua, energia eléctrica, mano de

obra, para lograr reducir los costos de pago por consumo.
4.4.1 Evaluacion de la productividad insumo — energia eléctrica

El insumo —energia eléctrica utilizada en la fabricacion de las camisetas T-Shirt son
en todas las areas, en diferentes porcentajes, para lo cual se aplicé la siguiente

ecuacion.

p1 Numero de unidades producidas
~ Pago de consumo energia electrica

En la siguiente tabla se detalla el pago de consumo de energia eléctrica, y el nimero
de camisetas T-shirt, de la asociacion ASOPROTEXVVIN en el afio 2017,
considerando la jornada laboral de 8h/d. a través de estos datos se calcula el pago
de consumo de energia correspondiente solo a esta area. Cabe recalcar que estos

datos son proporcionados por la Asociacion.
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Tabla 24: Calculo de la Productividad —insumo de energia eléctrica

Area de tendido de tela

Area de corte

Numero de
Pago total de camisetas Porcentaje Porcentaje de
o consumo de ]
Afio 2016 : producidas T- | de pago de Pago de - Porcentaje de pago de Pago de . Porcentaje de
energia hi consumo de Productividad L consumo de Productividad i
Antri Shirt consumo de p - productividad consumo de p - productividad

eléctrica ; : energfa camiseta/$ . : energfa camiseta/$ ~

terminadas energia PR en el afio energia PR en el afio

S eléctrica P eléctrica
eléctrica eléctrica

Enero $ 884,53 2000 1005%| $  8890| $ 2250  12,05% 20,10% $ 177,79 $ 1125  12,15%
Febrero $ 121274 2200 1050% | $ 127,34| $ 1728 9,25% 21,00% $ 254,68 $ 8,64 9,33%
Marzo $ 134744 2100 988%| $ 13313| $ 1577 8,45% 19,76% $ 266,25 $ 7,89 8,52%
Abril $ 136558 2148 11,00 | $ 15021| $ 1430 7,66% 22,00% $ 30043 $ 7,15 7.72%
Mayo $ 162367 2150 950% | $ 15425| $ 1394 7,46% 19,00% $ 308,50 $ 6,97 7,53%
Junio $ 1.502,34 2190 9.80%| $ 14723 $ 1487 7,96% 19,60% $ 29446 $ 7,44 8,03%
Julio $ 1.636,04 2180 925%| $ 151,33| $ 1441 7,71% 22,00% $ 359,03 $ 6,06 6,54%
Agosto $ 1.44555 2170 1020%| $ 14745| $ 1472 7,88% 19,40% $ 28044 $ 7,74 8,36%
Septiembre | $ 1.617,52 2160 900%| $ 14558| $ 1484 7,94% 18,00% $ 291,15 $ 7,42 8,01%
Octubre $ 179838 2180 1050% | $ 18883| $ 11,54 6,18% 21,00% $ 377,66 $ 5,77 6,23%
Noviembre $ 142922 2190 11,00%| $ 15721 $ 13,93 7,46% 22,00% $ 31443 $ 6,97 7,52%
Diciembre $ 1.151,94 2150 1000%| $ 11519 $ 18,66 9,99% 20,00% $ 230,39 $ 9,33 10,08%
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Area de Ensamble

Area de Bordado

Pago total | NUmero de
. de camisetas | porcentaje de Pado de Porcentajede |
Afio 2016 Fonsumo produc_ldas pago de constgjmo de Productividad Porcentaje de pago de ConSLngO de Productividad Porcentaje de
de energia T-Shirt consumo de p iseta/$ productividad | consumo de ! iseta/$ productividad
eléctrica | terminadas energia energia camiset en el afio energia energia camiset en el afio
eléctrica eléctrica eléctrica eléctrica

Enero $884,53 2000 19,30% | $ 170,71 11,72 11,96% 18,90% | $ 167,18 11,96 12,03%
2200

Febrero $1.212,74 1960% | $ 237,70 9,26 9,45% 19,80% | $ 240,12 9,16 9,21%
2100

Marzo $1.347,44 18,96% | $ 255,48 8,22 8,39% 18,56% | $ 250,09 8,40 8,44%
. 2148

Abril $1.365,58 18,90% | $ 258,09 8,32 8,50% 1852% | $ 252,90 8,49 8,54%
2150

Mayo $1.623,67 18,20% | $ 295,51 7,28 7,43% 18,80% | $ 305,25 7,04 7,08%
) 2190

Junio $1.502,34 1880% | $ 282,44 7,75 7,91% 18,40% | $ 276,43 7,92 7,96%
) 2180

Julio $1.636,04 19,30% | $ 315,75 6,90 7,05% 20,10% | $ 328,84 6,63 6,66%
2170

Agosto $1.445,55 1860% | $ 268,87 8,07 8,24% 18,20% | $ 263,09 8,25 8,29%
) 2160

Septiembre | $1.617,52 1935% | $ 312,99 6,90 7,04% 18,35% | $ 296,82 7,28 7,32%
2180

Octubre $1.798,38 20,20% | $ 363,27 6,00 6,13% 18,80% | $ 338,10 6,45 6,48%
) 2190

Noviembre | $1.429,22 1958% | $ 279,84 7,83 7,99% 19,25% | $ 275,13 7,96 8,00%
- 2150

Diciembre $1.151,94 1920% | $ 221,17 9,72 9,92% 18,80% | $ 216,56 9,93 9,98%
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Afio 2016 Pago total | NGmero de Area de Planchado Area de Empacado
de camisetas
consumo produc_idas Porcentaje de Pago de Productividad Porcentaje de Porcentaje de Pago de Productivida | Porcentaje de
de energia T-S_hlrt pago de consumo de camiseta/$ productividad en pago de consumo de | d camiseta/$ | productividad
eléctrica | terminadas consumo de energia el afio consumo de energia en el afio
energia eléctrica energia eléctrica
eléctrica eléctrica
2000
Enero $884,53 21,70% 191,94 $ 10,42 11,44% 9,95% | $ 88,01 | $ 22,72 12,78%
22
Febrero $1.212,74 00 19,60% 237,70 3$ 9,26 10,16% 9,50% | $ 11521 | $ 19,10 10,74%
2100
Marzo $1.347,44 21,36% 287,81 $ 7,30 8,01% 1148% | $ 15469 | $ 13,58 7,63%
214
Abril $1.365,58 8 19,70% 269,02 3$ 7,98 8,77% 9,88% | $ 13492 | $ 15,92 8,95%
2150
Mayo $1.623,67 20,60% 334,48 $ 6,43 7,06% 1390% | $ 22569 | $ 9,53 5,36%
- 2190
Junio $1.502,34 21,20% 318,50 $ 6,88 7,55% 1220% | $ 18329 | $ 11,95 6,72%
. 2180
Julio $1.636,04 21,10% 345,20 $ 6,32 6,93% 825% | $ 13497 | $ 16,15 9,08%
2170
Agosto $1.445,55 21,00% 303,57 $ 7,15 7,85% 12,60% | $ 182,14 | $ 1191 6,70%
- 2160
Septiembre | $1.617,52 19,60% 317,03 3$ 6,81 7,48% 1570% | $ 25395 | $ 8,51 4,78%
2180
Octubre $1.798,38 20,60% 370,47 $ 5,88 6,46% 890% | $ 16006 | $ 13,62 7,66%
. 2190
Noviembre | $1.429,22 19,10% 272,98 $ 8,02 8,81% 907% | $ 12963 | $ 16,89 9,50%
2150
Diciembre $1.151,94 21,60% 248,82 $ 8,64 9,49% 1040% | $ 11980 | $ 17,95 10,09%

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Tabla 25: Resumen de la productividad-insumo energia eléctrica

Productividad - Area de Productividad -Area de | Productividad -Area de | Productividad -Area de | Productividad -Area de | Productividad -Area de

Afio 2016 tendido de tela corte Ensamble Bordado Planchado Empacado

Enero 22,50 11,25 11,72 11,96 10,42 22,72
Febrero 17,28 8,64 9,26 9,16 9,26 19,10
Marzo 15,77 7,89 8,22 8,40 7,30 13,58
Abril 14,30 7,15 8,32 8,49 7,98 15,92
Mayo 13,94 6,97 7,28 7,04 6,43 9,53
Junio 14,87 7,44 7,75 7,92 6,88 11,95
Julio 14,41 6,06 6,90 6,63 6,32 16,15
Agosto 14,72 7,74 8,07 8,25 7,15 11,91
Septiembre 14,84 7,42 6,90 7,28 6,81 8,51
Octubre 11,54 5,77 6,00 6,45 5,88 13,62
Noviembre 13,93 6,97 7,83 7,96 8,02 16,89
Diciembre 18,66 9,33 9,72 9,93 8,64 17,95

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Analisis

De acuerdo a los resultados obtenidos el mes méas productivo fue el mes de enero,
en las areas de tendido de tela y el area de empacado, ya que se llegd a producir
2000 camisetas T-Shirt y el menos productivo fue el mes Octubre ya que 4 areas
como: &rea de corte, area de ensamble, area de bordado, &rea de planchado

presentaron menor productividad.
4.4.2 Evaluacion de la productividad —insumo de mano de obra

Para medir este tipo de productividad se utilizé el pago de mano de obra en la
produccién de las camisetas T-shirt, para lograr identificar la eficiencia con la cual

se utiliza la mano de obra, para lo cual se aplicé la siguiente ecuacion.

p1 Produccion de camisetas producidas

Pago de mano de obra

Cabe recalcar que el pago de los operarios es el sueldo basico, méas los beneficios
de la ley como son, décimo tercero, décimo cuarto, vacaciones, fondos de reserva
danto un total de $448,93. El numero de trabajadores con el que cuenta la asociacion

en la parte productiva, como se calcul6 anteriormente es 14 personas.

En la siguiente tabla se detalla los respectivos calculos de la productividad — con

respecto al insumo de mano de obra.
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Tabla 26: Calcul6 de la Productividad —insumo de Mano de Obra

NUmero de
Pago total de camisetas ) ) ) ) )
Afio 2016 consumo de roducidas T- Area de Area de corte Area de Area de Area de Area de
energia P Shirt tendido de tela Ensamble Bordado Planchado Empacado
eléctrica .
terminadas
Enero $ 673395 2000 $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346.79 $:897.86
Febrero $ 673395 2200 $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346.79 $897.86
Marzo $ 673395 2100 $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346.79 $:897.86
Abril $ 673395 2148 $ 89786 $  897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346.79 $:897.86
Mayo $ 673395 2150 $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346.79 $ 897,86
Junio $ 673395 2190 $ 89786 $  897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346,79 $:897.86
Julio $ 673395 2180 $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346.79 $ 897,86
Agosto $ 673395 2170 $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346,79 $:897.86
Septiembre $ 673395 2160 $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346.79 $ 897,86
Octubre $ 673395 el $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679  $1.346,79 $:897.86
Noviembre $ 673395 2190 $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679|  $1.346.79 $:897.86
Diciembre $ 673395 2150 $ 89786 $ 897.86| $ 1.34679| $ 134679  $1.346,79 $:897.86
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Productividad % de Productividad % de Productividad % de Productividad % de Productividad % de Productividad % de
(camiseta/$)-area | productividad | (camiseta/$)- | productividad | (camiseta/$)- | productividad | (camiseta/$)- | productividad | (camiseta/$)- | productividad | (camiseta/$)- | productividad
de tendido en el afio area de corte en el afio rea de en el afio rea de en el afio area de en el afio area de en el afio
ensamble bordado planchado empacado
de tela
$ 2,23 775% | $ 2,23 775% | $ 1,49 775% | $ 1,49 775% | $ 1,49 775% | $ 2,23 7,75%
$ 2,45 852% | $ 2,45 852% | $ 1,63 852% | $ 1,63 852% | $ 1,63 852% | $ 2,45 8,52%
$ 2,34 813% | $ 2,34 813%| $ 1,56 813%| $ 1,56 813% | $ 1,56 813% | $ 2,34 8,13%
$ 2,39 832% | $ 2,39 832% | $ 1,59 832% | $ 1,59 832% | $ 1,59 832% | $ 2,39 8,32%
$ 2,39 833%| $ 2,39 833% | $ 1,60 833%| $ 1,60 833% | $ 1,60 833%| $ 2,39 8,33%
$ 2,44 848% | $ 2,44 848% | $ 1,63 848%| $ 1,63 848% | $ 1,63 848% | $ 2,44 8,48%
$ 2,43 844% | $ 2,43 844% | $ 1,62 844% | $ 1,62 844% | $ 1,62 844% | $ 2,43 8,44%
$ 2,42 8,40%| $ 2,42 8,40% | $ 1,61 841%| $ 1,61 840% | $ 1,61 841% | $ 2,42 8,40%
$ 2,41 836% | $ 2,41 8,36%| $ 1,60 837% | $ 1,60 8371%| $ 1,60 837% | $ 241 8,36%
$ 2,43 844% | $ 2,43 844% | $ 1,62 8,44% | $ 1,62 844% | $ 1,62 8,44% | $ 2,43 8,44%
$ 2,44 848% | $ 2,44 8,48% | $ 1,63 848% | $ 1,63 848% | $ 1,63 848% | $ 2,44 8,48%
$ 2,39 833%| $ 2,39 833%| $ 1,60 833%| $ 1,60 833% | $ 1,60 833%| $ 2,39 8,33%

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Figura 19: Productividad —insumo-mano de obra
Elaborado por: Ximena Brito del Pino

Andlisis

El mes més productivo es febrero, en las &reas de corte, area de tendido de telay en
el area de empacado, ya que llego a producir 2200 camisetas T-Shirt, con un costo
total de mano de obra de las tres areas de 2.693,58 con una productividad promedio
de $ 2.45, mientras que el mes menos productivo fue enero como se puede apreciar

en el figura anterior.
4.4.3 Evaluacion de la productividad —insumo de otros insumos

Para medir este tipo de productividad se utiliz6 el pago de otros insumos como pago
de agua, y otros, considerados por la asociacion ASOPROTEXVIN. Para lo cual se

utilizé la siguiente ecuacion.

Produccion de camisetas producidas

Pago de otros insumos
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Tabla 27: Calcul6 de la Productividad —otros insumos

,\égmiesre(;adse i i i Prodqctividad % Qe_
Monis | produidesT- | Arcadetsn | Areadecorts | A | Areadeborcado | pente | Aente | Comsu, | oo

terminadas de tela tela
Enero 2000 $ 99,76 $ 112,00 $ 122,44 $ 117,20 $ 14156 $85,51 $ 20,05 7,70%
Febrero 2200 $ 98,76 $ 111,23 $ 120,05 $ 117,30 $ 141,30 $ 85,40 $ 22,28 8,55%
Marzo 2100 $ 98,26 $ 110,24 $ 120,99 $ 117,50 $ 140,00 $ 85,30 $ 21,37 8,20%
Abril 2148 $ 99,15 $ 112,10 $ 120,85 $ 116,90 $ 140,50 $85,51 $ 21,66 8,32%
Mayo 2150 $ 99,50 $ 111,90 $ 121,90 $ 116,80 $ 140,10 $84,90 $ 21,61 8,29%
Junio 2190 $ 98,63 $ 110,98 $ 121,85 $ 115,90 $ 14156 $84,85 $ 22,20 8,52%
Julio 2180 $ 96,53 $ 112,23 $ 12145 $ 116,50 $ 141,30 $ 85,40 $ 22,58 8,67%
Agosto 2170 $ 99,76 $ 112,23 $ 12175 $ 116,80 $ 140,00 $ 85,30 $ 21,75 8,35%
Septiembre 2160 $ 99,76 $ 111,90 $ 120,56 $ 116,80 $ 140,50 $85,51 $ 21,65 8,31%
Octubre 2180 $ 99,76 $ 110,98 $ 122,20 $ 115,90 $ 140,10 $84,90 $ 21,85 8,39%
Noviembre 2190 $ 99,76 $ 112,23 $ 12244 $ 116,50 $ 14177 $84,85 $ 21,95 8,43%
Diciembre 2150 $ 99,76 $ 112,23 $ 122,44 $ 117,11 $ 141,77 $85,51 $ 21,55 8,27%
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Namero de . . . .
camisetas | Productivida % de Productivida % de Productivida % de Productivida % de Productivida % de
= producida d productivida .d productividad .d productivida .d productivida .d productivida
Ao 2016 | I gpirt (camiseta/$)- d areade (camiseta/$)- area de (camiseta/$)- d areade (camiseta/$)- d area de (camiseta/$)- | 14 e de
terminada | area de corte corte area de ensamble area de bordado area de lanchado area de empacado
s ensamble bordado planchado P empacado P
Enero 2000 $ 17,86 7,72% $ 16,33 7,69% $ 17,06 7,72% $ 14,13 7,71% $ 23,39 7,72%
Febrero 2200 $ 19,78 8,56% $ 18,33 8,63% $ 18,76 8,48% $ 15,57 8,50% $ 25,76 8,51%
Marzo 2100 $ 19,05 8,24% $ 17,36 8,17% $ 17,87 8,08% $ 15,00 8,18% $ 24,62 8,13%
Abril 2148 $ 19,16 8,29% $ 17,77 8,37% $ 18,37 8,31% $ 15,29 8,34% $ 25,12 8,29%
Mayo 2150 $ 19,21 8,31% $ 17,64 8,30% $ 18,41 8,32% $ 15,35 8,37% $ 25,32 8,36%
Junio 2190 $ 19,73 8,54% $ 17,97 8,46% $ 18,90 8,55% $ 15,47 8,44% $ 25,81 8,52%
Julio 2180 $ 19,42 8,40% $ 17,95 8,45% $ 18,71 8,46% $ 15,43 8,42% $ 25,53 8,43%
Agosto 2170 $ 19,33 8,36% $ 17,82 8,39% $ 18,58 8,40% $ 15,50 8,46% $ 25,44 8,40%
Septiembr 2160 $ 19,30 8,35% $ 17,92 8,44% $ 18,49 8,36% $ 15,37 8,39% $ 25,26 8,34%
e
Octubre 2180 $ 19,64 8,50% $ 17,84 8,40% $ 18,81 8,51% $ 15,56 8,49% $ 25,68 8,48%
Noviembre 2190 $ 19,51 8,44% $ 17,89 8,42% $ 18,80 8,50% $ 15,45 8,43% $ 25,81 8,52%
Diciembre 2150 $ 19,16 8,29% $ 17,56 8,27% $ 18,36 8,30% $ 15,17 8,27% $ 25,14 8,30%

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Figura 20: Productividad —otros insumos
Elaborado por: Ximena Brito del Pino

Andlisis

El nmero de camisetas producidas en promedio durante el afio 2151 camisetas T-
Shirt, se observa que area mas productivo es el area de empacado, $ 1.022,94 anual
por el consumo de otros insumos con un indice promedio de productividad de $
25.24. Ademas se observa el area menos productivo es area de planchado en el mes

de enero.
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CAPITULO 5
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1 Conclusiones

A través del levantamiento de procesos se identifico que los procesos necesarios
con los que cuenta la asociacion ASOPROTEXVIN, son: tendido de tela, corte,
ensamble, bordado, planchado, empacado. Cada uno de ellos presentan diversos
problemas como: desperdicios, herramientas no apropiadas, desorden. Pero se
identificd que los factores mas criticos que afectan la calidad de los procesos
productivos son: la variacion de tallas con un 35,79%, las manchas con un 31,31%,
defectos de costura con un 19,60%. Los mismos que no permiten que la Asociacion

obtenga una buena productividad.

De acuerdo a la medicion de los indices de capacidad se establece que existe una
variabilidad de los procesos productivos como se puede evidenciar en las graficas
de control donde se obtuvo como resultado la consecucion de los puntos,
provocadas por rotacion del personal, método de trabajo inapropiado, por falta de
estandarizacion de los procesos los procesos productivos.

Se concluye que la Asociacion ASOPROTEXVIN al trabajar de forma empirica
presenta puntos criticos como variabilidad de tallas, las mismas que fueron
determinadas a través de la utilizacion de las herramientas estadisticas. Por medio
de las graficas de control se determiné que existe una variabilidad en los procesos
productivos, los mismos que provocan la presencia de los puntos criticos ya

mencionados, la razon se debe a que no se cuenta con actividades estandarizadas.
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5.2 Recomendaciones

La Asociacion ASOPROTEXVIN debe realizar controles de calidad en cada uno
de los procesos productivos, con la finalidad de mitigar los factores criticos
identidades como son la variabilidad de tallas, manchas, variabilidad de tono, entre

otros. Para que la asociacién logre mejorar su productividad.

Se debe realizar mejoras a largo tiempo en cada uno de los indices calculados, ya
que algunos no diagnosticaron resultados favorables a largo plazo, solo a corto
plazo, debido a la cantidad de variabilidad que existen en los procesos productivos
a pesar que posee una distribucién normal, segln los resultados del test Anderson
Darling. Por medio del uso de las herramientas de calidad y el muestreo durante 2
meses, a una produccion de 4200 camisetas T-Shirt, se evaluo la capacidad de los
procesos productivos, donde se logr6 determinar que las dimensiones mas
propensas a tener variabilidad son el largo: y el ancho de las mismas a causa de la
inestabilidad a nivel estadistico. Para lo cual fue necesario aplicar un test de
normalidad de Anderson Darling en el ancho y largo de la camiseta. EI mismo que
dio como resultado 0.112 de probabilidad de éxito, aceptando que los procesos

siguen una distribucion normal.

Para lograr contrarrestar los factores criticos que afectan la calidad de los procesos
productivos de la asociacion ASOPROTEXVIN como son la variabilidad de tallas,
manchas, variabilidad de tonos, la variabilidad de los procesos productivos a largo
plazo, se recomienda estandarizar los procesos productivos de la confeccion de la

camiseta T-Shirt.
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CAPITULO 6
PROPUESTA
6.1 Tema

“Estandarizacion de los procesos productivos de la camiseta T-Shirt, para disminuir
los defectos e incrementar el nivel de productividad, de la Asociacion
ASOPROTEXVIN”.

6.2 Datos Informativos
Investigadora: Economista Ximena Brito del Pino

Asociacion: Asociacion de Produccion Textil Virgen
de Nazaret “ASOPROTEXVIN”

Ubicacion: Canton Ambato
Tiempo de ejecucion: Junio —Diciembre 2017
Ejecutores: Economista Ximena Brito del Pino

Ing. Carlos Eugenio.
6.3 Antecedentes de la propuesta

La presente propuesta se realiza en base a los problemas analizados en los capitulos
anteriores, al no poseer un manual de procedimientos, que controle los factores
criticos de calidad que repercuten en los procesos productivos de la Asociacion
ASOPROTEXVIN.

El objetivo de este trabajo es disefiar los procedimientos necesarios, con la finalidad
de eliminar los problemas identificados anteriormente. Debido a que el manual
describe cada uno de las actividades que debe realizar el trabajador, a través de
estudios. Ademas cabe recalcar que no se ha realizado ningun tipo de investigacion

relacionada con el presente tema.
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6.4 Justificacion

Se propone una estandarizacion de los procesos productivos de la confeccion de la
camiseta T- Shirt, porque se busca la mejor forma de ejecutar los procesos en la
Asociacion ASOPROTEXVIN, incluyendo las reglas, normas que se deben
cumplir, especificaciones y medidas de control para obtener siempre resultados
esperados, ademas con estos resultados se pretende disminuir los defectos y por
ende mejorar la productividad de la asociacion

Los estudios realizados en los capitulos anteriores, dieron como resultados, que
hasta la presente fecha la Asociacion ASOPROTEXVIN, ha venido realizando su
trabajo de forma empirica, ya que no cuentan una estructura organica eficiente,
funciones delegadas, actividades descritas a realizar, ya que no existe procesos

estandarizados de los procesos productivos.

Por medio de la estandarizacion de los procesos productivos, se lograra
contrarrestar las anomalias de variabilidad de tallas, manchas, variacion de tonos,
entre otros identificados anteriormente, logrando mejorar la calidad del producto

terminado (camiseta T- Shirt).
6.5 Objetivos
6.5.1 Objetivo general

Estandarizar los procesos productivos de la camiseta T-Shirt, para disminuir los
defectos e incrementar los niveles de productividad de la Asociacion
ASOPROTEXVIN”.

6.5.2 Objetivos especificos

v’ Estandarizar los procesos productivos y determinar la productividad del

proceso estandarizado.
v" Desarrollar una politica de calidad

v Elaborar el respectivo manual de procedimientos de los procesos

productivos de la confeccion de la camiseta T — Shirt.
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v" Desarrollar un manual de control de calidad (defectos, variabilidad de tallas)
6.6 Analisis de la factibilidad
Factibilidad econ6mica

Es factible porque se disminuira los factores criticos de la calidad como son: la
variabilidad de tallas, variabilidad de tono, manchas que repercuten en los procesos
productivos de la Asociacion.

Factibilidad Técnica

Es factible porque se cuenta con el personal, dispuesto a colaborar con sus
conocimientos técnicos, capacitaciones, competencia acorde al manual de

procedimientos de los procesos productivos.
Factibilidad organizacional

Se determinara cual es la estructura organizacional que apoyen y faciliten las
relaciones entre personal, sean colaboradores o gerentes, de tal forma que

contribuyan en el aprovechamiento de los recursos de forma eficaz.
Factibilidad Econémica

El gerente general de la Asociacion ASOPROTEXVIN esta dispuesto a invertir en
el presente proyecto, ya que consideran que es una inversioén que se recuperar a

largo plazo.
6.7 Fundamentacion
Estandarizacion de procesos productivos

La estandarizaciéon tiene el objetivo de unificar los procedimientos de las
organizaciones que utilizan diferentes practicas para el mismo proceso. Por lo tanto,
es posible alcanzar la composicion que no es mas que la reutilizacion de un proceso
ya establecido como un componente (0 sub-proceso) de otro proceso, que a veces

esta en otro departamento o sector de la asociacién. (Heflo, 2017)
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La estandarizacion de procesos, segun el Productivity Press Development Team
(2002), se define como un proceso que implica:

v" Definir el estandar

v" Informar el estandar

v" Establecer la adhesion al Estandar
v

Propiciar una mejora continua del Standard
Las principales contribuciones de la estandarizacion de una empresa son:

v Lareduccion de pérdidas

v' Laformacion de la cultura de la empresa
v El aumento de la transparencia

v Lareduccion de la variabilidad

Manual de procedimientos

Un manual de procedimientos es un instrumento administrativo que apoya el

quehacer cotidiano de las diferentes areas de una empresa.

En los manuales de procedimientos son consignados, metddicamente tanto las
acciones como las operaciones que deben seguirse para llevar a cabo las funciones
generales de la empresa. Ademas, con los manuales puede hacerse un seguimiento
adecuado y secuencial de las actividades anteriormente programadas en orden
I6gico y en un tiempo definido. .

Los procedimientos, en cambio, son una sucesion cronoldgica y secuencial de un
conjunto de labores concatenadas que constituyen la manera de efectuar un trabajo

dentro de un &mbito predeterminado de aplicacion.

Todo procedimiento implica, ademas de las actividades y las tareas del personal, la
determinacion de los tiempos de realizacion, el uso de recursos materiales,
tecnoldgicos y financieros, la aplicacion de métodos de trabajo y de control para

lograr un eficiente y eficaz desarrollo en las diferentes operaciones de una empresa.

Las ventajas de contar con manuales de procedimientos son:
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v"Auxilian en el adiestramiento y capacitacién del personal.
v"Auxilian en la induccion al puesto.

v" Describen en forma detallada las actividades de cada puesto.
v' Facilitan la interaccién de las distintas areas de la empresa.
v Indican las interrelaciones con otras areas de trabajo.

v Permiten que el personal operativo conozca los diversos pasos que se siguen

para el desarrollo de las actividades de rutina.

v Permiten una adecuada coordinacion de actividades a través de un flujo

eficiente de la informacion.
v Proporcionan la descripcion de cada una de sus funciones al personal.
v" Proporcionan una vision integral de la empresa al personal.

v' Se establecen como referencia documental para precisar las fallas,
omisiones y desempefios de los empleados involucrados en un determinado

procedimiento.

v" Son guias del trabajo a ejecutar.
Un sistema esta basado en varios procedimientos interdependientes.
Elaboracion
Para elaborar un manual de procedimientos hay que seguir los siguientes pasos:
Definir el contenido:

v" Introduccion.

v Objetivos.

v Areas de aplicacion.

v Responsables.
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Politicas.

Descripcion de las operaciones.
Formatos.

Diagramas de flujo.

Terminologia.

Recomendaciones generales de presentacion de un manual de procedimientos

La presentacidn es muy importante, para lo cual hay que considerar:

v

v

Logotipo.

Nombre de la empresa.

Lugar y fecha de elaboracion.

Responsables de la revision y autorizacion.

indice con la relacion de capitulos que forman el manual.

Carétula, portada, indice general, introduccidn, parte sustancial del manual,

diagramas y anexos.

Formatos de hojas intercambiables para facilitar su revision y actualizacion

en tamafio carta u oficio.
Utilizar el método de reproduccién en una sola cara de las hojas.

Utilizar separadores de divisiones para los capitulos y secciones del manual.

Revision, aprobacion, distribucion e implantacion

Una vez concluido el documento tiene que ser revisado para verificar que la

informacion esté completa, que sea veraz y no tenga contradicciones.

El responsable de cada area de la empresa debe aprobar el contenido para su

impresion, difusion y distribucion con los ejecutivos y empleados que deben

tenerlo. Para implantar el manual se requiere capacitar al personal encargado de
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realizar las actividades.
6.8 Modelo operativo (FASE V)

La estandarizacion de los procesos se va realizar en base a la norma ISO 9001: 2015
donde claramente se evidencia la necesidad de llevar registros, control de

documentos.

El principal fundamento de los sistemas de gestion de calidad es entender las
necesidades de nuestro cliente de acuerdo a los requisitos que el establezca para
ofrecer ese producto. Las normas ISO 9001:2015 marca la pauta con ciertos
estandares o procedimientos que aseguren no solamente cumplir sino exceder las

especificaciones de nuestros clientes.

Una vez que entendemos las necesidades de nuestros clientes debemos establecer
una politica de calidad declarada, la cual es adecuada al proposito de la empresa,
incluye el compromiso con los requisitos del cliente y proporciona un marco de

referencia para establecer los objetivos de calidad.

Para la elaboracion de la politica de calidad de la asociacion ASOPROTEXVIN se
realiz6 una matriz que confronta las metas de la empresa y los requerimientos del
cliente, con su valoracion respectiva de acuerdo al nivel de importancia dado por el

criterio del Gerente General. Como se muestra en la tabla de calidad.

Para el ejercicio de la matriz se determinaron 9 requisitos del cliente y 5 metas de
la asociacién. Ladindmica de célculo consiste en multiplicar cada valoracién de los
requisitos con su correspondiente valoracion de metas y a su vez con el impacto de

la relacion entre los requisitos y las metas, sustentado en la tabla.

Tabla 28: Impact6 y escala de la matriz Politica de calidad

Impacto Escala
Alto 5
Medio 3
Bajo 1

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

111



Tabla 29: Politica de calidad

5 4 3 2 i
Metas Organizacion Diversificar la linea de
Mejorar | Mejorar F| Mejorar la tecnologia de los Disminuir los defectos produccion dela camiseta T-
productividad de satisfaccion  al procesos Shirt  para un segmento
Requisitos Clientes la asociacion cliente poblacional estratificado
8 8 8 8 8
[&] [&] Q [&] [&]
S S S S S
E E E E E
230 5 200 5 [120 5 (190 5 90 3
Fiabilidad
190 5 (190 5 |10 5 (5 5 |00 5
Mano de obra competente
100 3 [100 3 60 3 |45 3|15 3
Seguridad
185 3 (180 5 |L00 3 (70 5 J0 3
(Conocimiento y comprension del cliente
140 3 (140 3 U5 3 [150 3P0 3
Capacidad de Respuesta
145 b (135 3 U0 3 [100 320 1
Profesionalidad
105 3 (130 3 130 1[5 L 5 1
Accesibilidad
95 3 [125 3 120 1[0 1[0 1
Comunicacion
Cortesia 50 1 [L00 3|10 1 b L P 1

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Como se observa en la tabla de la politica de la calidad, las casillas verdes
presentan una relevancia fuerte y son: Fiabilidad, mano de obra competente,
conocimiento y comprension del cliente, profesionalidad, por lo cual deben ser
incorporados en la politica de calidad. Por otro lado, las metas con mayor
incidencia fueron: Mejora de la productividad, mejorar la satisfaccion del cliente,
disminuir los defectos. Con base a este analisis y a la normativa ISO 9001:2015,
apartado 7.1.3 se defini¢ la politica de calidad de la asociacion ASOPROTEXVIN,
quedando enunciada de la siguiente forma:

“La asociacion ASOPROTEXVIN como productora de camisetas T- Shirt, se
compromete a garantizar la calidad constante en el producto, manteniendo
mecanismos que permitan conocer con precision las necesidades y expectativas de
nuestros clientes, contando para ello con personal competente y la mejora
continua, para a su vez alcanzar la satisfaccion de los clientes, disminuir el los
defectos (variabilidad de tallas, manchas, entre otros) y con ello elevar el nivel de

productividad en la asociacion”.

De la politica de calidad se van a desprender los objetivos de calidad, que son las
metas de calidad que se quieren alcanzar, logros que son base para una direccién
eficaz, a los cuales se dirigen todos los esfuerzos. A continuacion se presentan los

objetivos de calidad considerados para la asociacion ASOPROTEXVIN:

Mejorar la fiabilidad de la asociacion
Mejorar la competencia del personal
Mejorar continuamente los procesos

Mejorar la satisfaccion de los clientes

NN

Mejorar la productividad de la asociacion.

Los objetivos derivados de la politica de calidad son importantes para el logro de

la mejora continua.

A continuacion se presenta el despliegue estratégico de calidad, el cual relaciona
la politica de calidad con los objetivos de calidad, los procesos asociados, las
estrategias para lograr los objetivos, los indicadores con su ecuacion, la meta,

frecuencia y responsable de la medicion
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Tabla 30: Matriz de planificacion Estratégica de calidad- Asociacion ASOPROTEXVIN

~— MATRIZ DE PLANIFICACION ESTRATEGICA DE CALIDAD  |Version:01
.2 Fecha: 20/02/2018
N MPA-01 Pégina: 1de 1
&8
$
Politica de calidad|Objetivo de calidad |  Proceso I Estrategias Indicadores Descripcion indicador  |Ecuacion de calculo Meta |Frecuencia de revision| Responsable
La Asociacion|Mejorar la| Gestion de laControlar las horas|Nivel delfMide la proporcion  de 100 # efectuados Ok 95%  |Diaria Jefe de
ASOPROTEXVIN  [fiabilidad de la|planeacién |hombre en el proceso|cumplimiento delfactividades realizadas sobre las| programadas Produccion
como productora defasociacion cronograma de[planificadas
camisetas T — Shirt, se actividades
compromete a Gestion de la|Realizar Nivel de producto]lporcentajede productosO.K productos Ok Jefe control de
garantizar la calidad fabricacién  [inspecciones conforme 100 * productos fabricados | %% Diaria calidad
constante el producto rigurosas de lag|
manteniendo variables decontrol
mecanismos Quefmejorar la|Gestion Realizar programa|Nivel de desempefio del[Mide el porcentaje de] 100 85% Semestral Gerente
permitan conocer conjcompetencia  delfadministrativa  [de personal desempefio del personal dej trabajadores =7
precision las|personal capacitaciones Y| trabajo con respecto a sug *productos fabricados
necesidades Y| evaluaciones al funciones Ylinaceptable <7; Aceptable >=7
expectativas de los personal responsabilidades
clientes,  contandof\ejorar Gestion Entrenamiento  y[Nivel de eficacia del|Mide el  grado de] indicador cumple meta
para ello con personalloontinuamente  los fadministrativa [capacitacion de las|Sistema cumplimiento delas metas | 190 * rdicadores evaluados. | 90% Semestral Recursos
competente Y lafyrocegos actividades humanos
mejoracontinua, paraa i
su vez alcanzar la Gestion defimplementar acciones|indice de eficacia de las[Mideelniveldeeficacia de las| 100 = Accion eficaz Trimestral Produccion
satisfaccion de los Calidad de mejora PHVA  [acciones acciones desarrolladaspara Acciones realizadas
clientes, disminuir desarrolladas mejorar elproceso 95%
ellos defectos|Mejorar la |Gestion Atender Nivel de satisfaccion del[Mide el porcentaje de los| clientes insatisfechos
(variabilidad dejsatisfaccion de los [Ventas oportunamente  los|cliente clientessatisfechos 100« clientes encuestados | 90% Semestral Administrador
tallas, manchas, [clientes requerimientos  del
entre otros y con cliente
elloelevarel nivel dejMejorar lafGestion  defActualizacion  defNivel de desempefio[Mide el porcentaje  dej proveedores > 7 Trimestral Administrador
productividad de laproductividad de lajcompras proveedores y precios|proveedores proveedores que cumplen 100 « d luad
S proveedores evaluados
asoclacion. Asociacion conlos Inaceptable <7; Aceptable >=7 90%
requerimientos
Gestion de|Sequir Nivel de defectos Mide el porcentaje de Productos defectuososs Semanal Produccion
Calidad |pr0cedimientos productos defectuosos 100+ Productos conformes | 9%

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Para alcanzar los objetivos de calidad es necesario determinar los procesos y las
responsabilidades. La aplicacion de un sistema de procesos dentro de la asociacion
ASOPROTEXVIN, junto con la identificacion e interacciones de estos procesos,
asi como su gestion para producir el resultado deseado, puede denominarse como
enfoque por procesos. Una ventaja del enfoque por procesos es el control continuo
que proporciona sobre los vinculos entre los procesos individuales dentro del
sistema de procesos, asi como sobre su combinacion e interaccion. A continuacion

se visualiza el mapa de proceso propuesto para la asociacion ASOPROTEXVIN.
Mapa de procesos

La orientacion hacia los procesos, forma parte de la nueva cultura empresarial de
las organizaciones fundamentada en la satisfaccion de los clientes. Un mapa de
procesos se interpreta como un modelo gue se representan e identifican los procesos
de la organizacion y que componen el Sistema de gestion de calidad, partiendo
desde las necesidades del cliente hasta su satisfaccion. En el mapa de proceso se
visualiza cuales son los procesos estratégicos, los procesos claves y los procesos de

apoyo.

Procesos estratégicos: Los procesos estratégicos de la Asociacion
ASOPROTEXVIN estan relacionados con el Planear de acuerdo al ciclo PHVA'y

lo componen la Gestién Gerencial.

Procesos operativos: Los procesos operativos de la Asociacion ASOPROTEXVIN
estan relacionados con el Hacer de acuerdo al ciclo PHVA y lo componen cuatro
procesos, el Proceso Gestion Comercial y Ventas, el Proceso de Gestion de
Planeacion, el proceso de Gestion de Fabricacion y el Proceso de Gestidon de

Instalacion y Entrega..

Procesos operativos: Incluyen todos aquellos procesos para la provision de los
recursos que son necesarios en los procesos estratégicos, misionales y de medicion,
analisis y mejora. Gestion Humana: Gestionar de manera integral y efectiva el

Talento Humano en funcién de la mision y la vision institucional.
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Mapa de proceso

MACROPROCESO ASOPROTEXVIN

(\

Direccion Depto. Financiero Depto. de Desarrollo Depto. de
General Comercializacion

Cliente

PROCESO CLAVE

Planchado

Almacenar M. P.
y - e e A 4
Orden de pedido Empacado Recepcion y
almacenamiento vy

despacho de producto

(cantidad, talla,
terminado

Verifica la cantidad
modelo, color, de materia prima e De acuerdo al Costura

especificaciones, insumos en Stock .
requerimiento del

[Mantenimiento j [Talento humano j [Compras j

PROCESO DE APOYO

Figura 21: Mapa de Proceso propuesto
Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Un organigrama constituye un elemento necesario para la disposicion sistemética
de las &reas de control en la asociacion ASOPROTEXVIN. A continuacion se

presenta el organigrama propuesto para la asociacion

El organigrama, describe como deberia estar conformado la asociacion
ASOPROTEXVIN

Junta Directiva

|

Gerente general

Asesor legal 1 Secretaria
v v L 7 v
Dep. Dep. . .
Produccion Administracion Dep. Marketing Dep. Comercial
Area de tendido Area de corte de Area de Area de control
de tela tela confeccion de calidad

Figura 22: Organigrama — propuesto
Elaborado por: Ximena Brito del Pino

6.8.1 valores empresariales

Cada uno del personal brindara a los clientes honradez durante y después de la

fabricacion de la camiseta T-Shirt a través de:
v’ Calidad humana
v" Profesionalismo
v Busqueda constante de mejora continua
v Respeto hacia el cliente

v Trabajo en equipo
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6.8.2 Politicas

v

v

Horario definido de entrada y salida

Acatar la programacion de la produccién
Capacitacion constante

La asociacién paga el 50% de la capacitacion

Descuentos especiales a clientes potenciales.

En el area control de calidad, se ha sugerido que sea una persona responsable, con

experie

buenos

ncia y titulo de tercer nivel, para que el proceso productivo siempre tenga

resultados, para ello se ha sugerido calificar a la persona para ese puesto

segun perfil de puesto, como se detalla en la siguiente figura.

4 Perfil de puesto

1. Nombre del puesto
Supervisor de calidad —Encargado de calidad

2. Funciones

v' Analizar e interpretar la informacién pertinente (como proyectos,
manuales, etc.) para determinar las especificaciones.

v Llevar a cabo las inspecciones requeridas, pruebas o mediciones de los
materiales, productos o instalaciones, y comprobar si se cumplen las
especificaciones.

v’ Calificar los productos inspeccionados con detalles como por ejemplo
clase y estado del rechazo.

v Observar y monitorizar las operaciones y las herramientas de produccion
para garantizar el cumplimiento de las especificaciones.

v Determinar la causa de los problemas o los defectos.

v’ Registrar la informacién de la prueba o la inspeccién, como por ejemplo el
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v
v

peso, la temperatura, la clase o el contenido de humedad, y las cantidades
inspeccionadas o calificadas.

Informar a los supervisores o a otro personal de produccién de los
problemas o defectos, y ayudar en la identificacion y la correccion de estos
problemas o defectos.

Formar y asistir a los operadores para que lleven a cabo sus funciones de
control de calidad.

Participar en la organizacion del proceso de produccién (p.ej., proponer
cambios que puedan mejorar el proceso, participar en el disefio del sistema
de calidad).

Analizar los datos de la prueba y calcular las mediciones estadisticas segun
sea necesario para determinar los resultados de la prueba.

Recopilar los informes de inspeccion y de pruebas.
Requerimientos Académicos

Formacién Universitaria. Preferiblemente orientado a calidad, industrial,
mecanica, eléctrica o similar.

Indispensable experiencia en fabricas o plantas de produccion en un puesto
similar.

Dominio de herramientas informaticas.

Experiencia en la administracion y el manejo de equipos de medicion.

Nivel medio de inglés.

Una vez identificados los procesos y estructurado el mapa de procesos, se describe

y determina las caracteristicas de los procesos, es decir, la secuencia e interaccion,

los criterios y métodos para realizar el seguimiento y medicion para alcanzar

resultados planificados y la mejora continua. Para ello se utiliz6 una matriz de

caracterizacion, la cual desagrega cada proceso en sus elementos fundamentales.

A continuacion se visualiza el desarrollo de la Caracterizacion de los procesos.
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Tabla 31. Caracterizacion del proceso tendido de tela

CARACTERIZACION TENDIDO DE TELA Version:
—— — Fecha: Febrero 2018
NES— Pégina: 1
& SN
;
-
Objetivo del Proceso Responsable del Proceso Alcance Directriz Politica Seguimiento Medicion
Jefe de Produccion Evitar desperdicio de materia #de Rollos de tela de
Tender la tela Recepcion  Materia) Prima inspecciones calidad
Prima/tendido de tela
Salidas de Proceso Variables  de
Proceso Proveedor Entradas Proceso Actividades (PHVA) Responsable Proceso Cliente control Registro
Planear Plan de
Planificarnumerode tendido de produccion
telas Jefe de Produccion
Hacer
Tender la tela aplicando [Tendedores de tela Tela Defectos Control de tendido
Materia Prima (Compras) Tela método de 4 pun_t(?s tendido Corte de tela | manchas, tonos de tela
Verificar de tela
Verificar que la tela no|Supervisordecalidad programadas en _ _
tenga anomalias, y que tendido de tela |Redistro de tendida
este bien el proceso de de tela
tendido de tela
Actuar Requerimientos  del
Tomar acciones para evitar Supervisor de cliente
procesos produccion
inconformes
Recursos Requisitos
Documentos de referencia Ambiente de Trabajo Infraestructura Cliente NormalSO Legales Organizacion
9001:2015
Maquinaria/recursos Area de tendido defPlan de|Revisar Reglamento
Manual de procedimientos humanos / econdmico tela roduccion apartado 7 interno
Elaboro: Economista Ximena Brito del Pino Reviso: Ing. Carlos Eugenio Aprobo:
Cargo: Cargo: Cargo:

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Tabla 32: Caracterizacion del proceso corte de tela

CARACTERIZACION COTE DE TELA

Version:

Fecha: Febrero 2018

Pagina: 1

Objetivo del Proceso

Responsable del Proceso

Alcance

Directriz Politica

Seguimiento

Medicion

Tejer la Tela Toalla

Jefe de Produccion

Desde Tendido de
tela/Corte

Disminuir los defectos

corte de tela

Unidades cortadas

Proceso Proveedor Entradas Proceso Actividades (PHVA) Responsable Salidas de[  Proceso Variables de [Registro
Proceso Cliente control
Planear Plan de
Planificarlote de camisezs T-Shitpor produccion
Tendido de tela Tela tendida tallas Jefe de Produccién
Hacer
Realizar el patrén de corte Y| Tela cortada Control de corte
posteriormente cortar Cortadores Ensamblado Medidas de corte
Verificar
Supervisor de calidad
erificar la medidas de las tallas Registro de corte de]
tela
Actuar Requerimientos  del
[Tomar acciones para evitar cortes dejSupervisor de cliente
diferentes medidas produccién
Documentos de referencia Recursos Requisitos
Ambiente de Trabajo Infraestructura Cliente Norma 1SO Legales Organizacion
9001:2015
Manual de procedimientos Magquinaria/recursos humanos / . Plan de [Revisar Reglamento
lecondmico Area de corte de tela  [produccion apartado 7 interno
Elaboro: Economista Ximena Brito del Pino Reviso: Ing. Carlos Eugenio
Cargo: Cargo: Cargo:

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Tabla 33: Caracterizacion del proceso Ensamblado

R — — CARACTERIZACION COTE DE TELA Version:
; ;" Fec_ha:-Febrero 2018
- Pagina: 1
-
Objetivo del Proceso Responsable del Proceso Alcance Directriz Politica Seguimiento Medicion
Jefe de Produccion Desde Tendido de Disminuir los defectos corte de tela Unidades cortadas
Tejer la Tela Toalla tela/Corte
Proceso Proveedor Entradas Proceso Actividades (PHVA) Responsable Salidas de[  Proceso Variables de [Registro
Proceso Cliente control
Planear Plan de
Disminucion de variabilidad de produccion
Corte de tela Tela cortada tallas, disminucién de manchas |Jefe de Produccion
Hacer
Ensamblar la tela cortada Tela ensamblada Control dej
Ensambladores Bordado/estamp | Variabilidad ~de | ensamble
Verificar ado tallas,  tonos,
- - - manchas ;
Que no exista defectos Supervisor de calidad Registro de ensamble
de tela
Actuar Requerimientos  del
Tomar acciones para evitarla/Supervisor de cliente
variabilidad de tallas, manchas, tonos|produccion
diferentes
Documentos de referencia Recursos Requisitos
Ambiente de Trabajo Infraestructura Cliente Norma 1SO Legales Organizacién
9001:2015
Manual de procedimientos Maquinaria/recursos humanos /| Plan de |Revisar Reglamento
leconomico f\lfea de ensamblado dejproduccion apartado 7 interno
ela
Elaboro: Economista Ximena Brito del Pino Reviso: Ing. Carlos Eugenio
Cargo: Cargo: Cargo:

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Tabla 34: Caracterizacion del proceso bordado/estampado

R — — CARACTERIZACION COTE DE TELA Version:
g Fecha: Febrero 2018
«é""?c'? Pagina:
-
Objetivo del Proceso Responsable del Proceso Alcance Directriz Politica Seguimiento Medicion
Jefe de Produccion Desde Tendido de Disminuir los defectos corte de tela Unidades cortadas
Tejer la Tela Toalla tela/Corte
Proceso Proveedor Entradas Proceso Actividades (PHVA) Responsable Salidas de[  Proceso Variables de [Registro
Proceso Cliente control
Planear Plan de
Bordes y estampados segdn la produccion
Ensamblado de tela Estampado/bordado de tela orden de pedidos Jefe de Produccion
Hacer
Realizar el estampado | Tela ensambladaf Control dej
bordado Cortadores con Planchado Que no exista | estampado/bordad
lestampados/bord manchas 0
Verificar dos
Supervisor de calidad
Tiempo de estampado, calidad Registro del
del estampado estapado/bordado
Actuar Requerimientos  del
Tomar acciones para evitarlSupervisor de| cliente
lestampados, bordados defectuososfproduccion
(manchas)
Documentos de referencia Recursos Requisitos
Ambiente de Trabajo Infraestructura Cliente Norma 1SO Legales Organizacién
9001:2015

Manual de procedimientos Maquinaria/recursos humanos / | Plan de |Revisar Reglamento

leconémico Area produccion apartado 7 interno
estampado/bordado
Elaboro: Economista Ximena Brito del Pino Reviso: Ing. Carlos Eugenio
Cargo: Cargo: Cargo:

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Tabla 35: Caracterizacion del proceso planchado

—— — CARACTERIZACION COTE DE TELA Version:
; g . Fecha: Febrero 2018
— .
- Pagina: 1
-
Objetivo del Proceso Responsable del Proceso Alcance Directriz Politica Seguimiento Medicion

Tejer la Tela Toalla

Jefe de Produccion

Desde Tendido de
tela/Corte

Disminuir los defectos

corte de tela

Unidades cortadas

Proceso Proveedor Entradas Proceso Actividades (PHVA) Responsable Salidas de[  Proceso Variables de [Registro
Proceso Cliente control
Planear Plan de
Planificar la forma de planchar produccion
Bordado/estapado Planchado los lotes de produccion Jefe de Produccion
Hacer
Realizar el planchado de todas Camiseta T- Shirt Control de arrugas
las partes Cortadores Planchado Empacado Calidad de
Verificar planchado
Supervisor de calidad
La calidad del planchado] Registro del
(arrugas) planchado de
camiseta T-Shirt
Actuar Requerimientos  del
Tomar  acciones para evitar|Supervisor de cliente
inconformidades produccion
Documentos de referencia Recursos Requisitos
Ambiente de Trabajo Infraestructura Cliente Norma 1SO Legales Organizacién
9001:20015
Manual de procedimientos Maquinaria/recursos humanos /| Plan de |Revisar Reglamento
leconomico Area de planchado  [produccion apartado 7 interno
Elaboro: Economista Ximena Brito del Pino Reviso: Ing. Carlos Eugenio
Cargo: Cargo: Cargo:

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

Tabla 36: Caracterizacion del proceso empacado
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CARACTERIZACION COTE DE TELA

Version:

Fecha: Febrero 2018

Pagina: 1
Objetivo del Proceso Responsable del Proceso Alcance Directriz Politica Seguimiento Medicion
Jefe de Produccion Desde Tendido de Disminuir los defectos corte de tela Unidades cortadas
Tejer la Tela Toalla tela/Corte
Proceso Proveedor Entradas Proceso Actividades (PHVA) Responsable Salidas de[  Proceso Variables de [Registro
Proceso Cliente control
Planear Plan de
Planificar como empacar la produccion
Camiseta T-Shirt Empacado produccion Jefe de Produccién
planchada
Hacer
Realizar dobles, colocacién de Camiseta T-Shir] Control de]
tallas. ) Cortadores IAlmacenada Empacar Medidas empcado
Cortar hilos sobrantes requerimiento
Limpiar manchas de la
Separar los productos no elaboracion de
lconformes _ la camiseta
Verificar
Que no existan defectos Supervisor de calidad
Registro dej
empacado
Actuar Requerimientos  del
Tomar acciones para evitar defectos,[Supervisor de cliente
reproceso, productos no conformes |produccion
Documentos de referencia Recursos Requisitos
Ambiente de Trabajo Infraestructura Cliente Norma 1SO Legales Organizacién
9001:2015
Manual de procedimientos Maquinaria/recursos humanos / | Plan de |Revisar Reglamento
leconémico Areade empacado  [yroduccion apartado 7 interno
Elaboro: Economista Ximena Brito del Pino Reviso: Ing. Carlos Eugenio
Cargo: Cargo: Cargo:

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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MANUALES DE PROCEDIMIENTOS

Una vez evaluado el plan piloto e identificar oportunidades de mejoras en la
reduccion de la variabilidad de tallas y métodos de trabajo, se disefi0 y se elabord
manuales de los diferentes procedimientos para la confeccion de la camiseta T-
Shirt, considerados por la Asociacion ASOPROTEXVIN, para lograr una
confeccion con parametros de calidad referentes a las variables analizadas, los

mismo que se describen brevemente a continuacion.
Manual de procedimientos para el tendido de tela

Para realizar apropiadamente las actividades pertinentes al proceso tendido de tela,
se desarrollé un manual de procedimientos. Ver manual de procedimiento para

tendido de tela
Manual de procedimientos para el corte de tela

Se desarrollé un manual de procedimientos para el proceso de corte de tela con
estandares de calidad, el mismo que permitio establecer métodos apropiados de
como cortar, los patrones de las partes de la camiseta T-Shirt.. Ver manual de

procedimiento para corte de tela.
Manual de procedimientos para la confeccion de las camisetas T. Shirt

Se disefid un manual de procedimientos para el proceso de confeccion de la
camiseta T-Shirt, donde se describen las especificaciones y las tolerancias para
obtener una camiseta de buena calidad. Ver manual de procedimiento para

confeccion de tela

Manual de control de calidad para el proceso de confeccion de camisetas T-
Shirt

Se desarroll6 un manual de procedimientos de control de calidad, para contrarrestar
los factores criticos identificados anteriormente como es: la variabilidad de tallas,
la viabilidad de tonos, las manchas, entre otros. Los mismos que se detallan en el

manual de procedimientos de calidad.
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1. OBJETIVO:

El objetivo de este procedimiento es realizar acciones encaminadas a un apropiado

tendido de tela, ya que es el punto de partida para el corte de piezas, ya que si se

requiere un buen corte es primordial tener primero un tendido de tela apropiado,

por lo cual se deben describir los procedimientos apropiados para dicho proceso.

2. ALCANCE

Este procedimiento tiene un alcance de toda el area de tendido de tela.

3. DEFINICIONES

Para el desarrollo del presente proyecto se requirio de las siguientes definiciones y

abreviaturas.

Tabla 37: Definiciones y Abreviaturas

Abreviacion | Significado Definicion
AQL Nivel aceptable de | Maximo porcentaje defectuoso o el
calidad o Acceptable | nimero maximo de defectos en 100
Quality Level. unidades, que para los fines de la
inspeccion por muestreo, de por
resultado la aceptacion de los lotes
sometidos a auditoria.
Nap Indicador de direccidon | Indica la direccion en que va tendida la
tela

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Economista Ximena Brito del Pino

Ing: Carlos Eugenio

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Termino Definicion

Tolerancias Es el rango de la medida permitida, es
decir, un valor por encima o por debajo
de cierta medida.

Empalmes Son los puntos donde se debe cortar la
seccion completa de tela, para eliminar
los defectos encontrados, y asi solo
utilizar la que se encuentre en dptimas
condiciones, para producir prendas de
calidad.

Divisiones Son los puntos en que se permite
realizar cambio de rollo, ya que en ellos
existe la separacion de talla.

Tendido Es la operacion de tender lienzos de tela.
Es la operacion de preparar mesa

Serapiar colocando papel kraft y encima el
marker, para marcar divisiones,
empalmes y datos generales, dejando la
mesa de trabajo lista para tender la tela.

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

4. REFERENCIAS

Las referencias necesarias para el presente procedimiento son:

v" Norma de confeccion

5. RESPONSABLES

v" Jefe tendido

Inspeccionar la calidad de la tela

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Economista Ximena Brito del Pino

Ing: Carlos Eugenio
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v" Tendedor

Verificar el empalmes y tendido.

Verificar los empalmes.

Verificar el ancho del tendido.

Verificar la tensién de la tela.

Verificar que no existan torceduras.

v Ayudante de tendido
Contar los lienzos

6. POLITICAS

v' Los registros creados seran aprobados y revisados por la direccién y podran ser

utilizados por el personal delegado del proceso.

v Verificar que se cumpla a cabalidad este manual de procedimientos, sera

responsabilidad de la gerencia general, jefe de produccion y de cada uno de los

trabajadores de la Asociacion ASOPTROTEXVIN.

v" Implementar el presente manual, con la finalidad de mejorar la calidad del

proceso de tendido de tela.

v" Llevar la verificacion realizada conforme a la ficha de tendido disefiada en los

registros y documentos relacionados.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Economista Ximena Brito del Pino
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7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Inspeccion de tela

Para realizar una inspeccion apropiada se debe utilizar la tabla de los cuatro puntos,

tanto para telas planas como para circulares, el responsable es el jefe de tendido.

Tabla 38: Cuatro puntos

Defectos Verticales (Longitudinales o Defectos Horizontales (transversales o al ancho
al largo de rollo) del rollo)

Tamafio del Defecto Puntos Tamario del Defecto Puntos
De 0,10 - 8,00 cm 1 De 0,10 28,00 cm 1

De 8,10 - 15,00 cm 2 De 8,10 2 15,00 cm 2

De 15,10 - 23,00 cm 3 De 15,10 a 23,00 cm 3

De 23,10-92,00cm | 4 | Mas de 23,10 a todo el ancho | 4

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

En el caso que las telas compradas pertenezcan a varios proveedores, se realizara
una revision del 100% del lote, a través de esta medida se logrard obtener un
producto de primera calidad, en la siguiente tabla se detalla las medidas en las que

se realizara las inspecciones.

Tabla 39: Medidas a Inspeccionar

Telas tejidas (planas) yardas/metros Porcentaje a Inspeccionar
Menos de 2.000 yardas (1.800 metros) Un rollo 0 10% (lo que sea mayor)
2.001 A 20.000 yardas (1.801 — 18.000 metros) Inspeccionar el 10 %

20.000 a 50.000 yardas (18.001 — 46.000 Inspeccionar el 5%
metros)
Mas de 50.001 yardas 46.001 metros Inspeccionar el 3 %

Telas tejidas (tejido circular) yardas/metros Porcentaje a Inspeccionar
Menos de 2.000 yardas (1.800 metros) Un rollo 0 10% (lo que sea mayor)
2.001 A 5.000 yardas (1.801 — 4.600 metros) Inspeccionar el 10 %

5.001 a 20.000 yardas (4.601 — 18.000 metros) Inspeccionar el 5%

Mas de 20.001 yardas 18.001 metros
Elaborado por: Ximena Brito del Pino

Inspeccionar el 3 %

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Economista Ximena Brito del Pino | Ing: Carlos Eugenio
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Verificacién de empalmes y tendido

La direccion de la tela debe ser consistente a lo largo de todo el tendido, la tela
tendida debe estar lisos, es decir sin aglomeramientos sin que haya dobleces;
ademas el tendido de la tela debe tener una tolerancia adicional de 4 cm. a 6 cm
como méaximo, en el largo del trazo, el filo de la tela tiene que estar alineado
verticalmente , en el caso de existir defectos en la tela, se retirara en el momento de
tender, la persona encargada de realizar todas las actividades pertinentes en la

verificacion de empalmes y tendido es el tendedor.
Posicion del trazo

El inspector de tendido verificard que el trazo se coloque paralelamente sobre la

orilla de tendido, para que todas las piezas sean cortadas completamente.
Observacion de variaciones de tonalidad

El inspector de tendido se encargara de seleccionar los rollos de tela que se usaran
para la confeccion de la camiseta, debera verificar la tonalidad a través del corte de

un pedazo de tela y comparar con el reto de rollos.
Trazos

El inspector de tendido se encarga de visualizar que el trazo, no tenga arrugas, tenga

partes sobrepuestas o dafiado.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Empalmes

El operador encargado de realizar la actividad, serd el encargado de verificar que
los dos lados de los empalmes sobrepasen las marcas realizadas en la mesa, por lo

minimo media yarda.
Anchos del tendido

Una vez concluido el tendido de tela, el tendedor tiene la obligacion de verificar

que ambas orillas sobrepasen el ancho del trazo.
Tension

La tension se produce en el trascurso del tendido donde se verifica si la tela esta

hien extendida, tensionada.
Torceduras

Se verificara visualmente que la una orilla del tendido se encuentre paralelamente

a la orilla de mesa.
Conteo

Se verificara el namero de lienzos en el tendido de tela, antes de proceder a cortar,
ademas de contar los lienzos en ambos extremos del tendido, no debe existir

ninguna tolerancia.

En el caso que no se encuentren completamente los lienzos se avisara al jefe de

produccién de forma inmediata, para sus respectivos procedimientos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Economista Ximena Brito del Pino | Ing: Carlos Eugenio
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Medidas de seguridad — tendido de tela

Las medidas que se deben tomaren el proceso de tela, cada uno de los operarios a

cargos de dicha actividad son:

v

v

Area abierta, limpia y seca.

Temperatura y humedad controlada, en este caso la temperatura apropiada
para trabajar estd comprendido entre el rango de 68° F y 80° F (20° C — 28°
C).

La inspeccion debe ser realizada a una distancia de 60 a 120 cm, facilitando

asi una vision completa de todo el ancho de la tela.

La iluminacion apropiada recomendada es: tener un minimo de 1075 lux
(200 luces).

Verificar que los trabajadores estén con la ropa de trabajo apropiado.

Ningun trabajador debera utilizar ningln tipo de pulseras, brazaletes, para

evitar rupturas, entre otros.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Economista Ximena Brito del Pino | Ing: Carlos Eugenio
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8. Diagrama de flujo
Inicio
v
Verificar el tendido de
tela
':
Existen Si
fallas en el L4
Documentar y avisar
1 No al Dep. de calidad
Colocar la tela sobre la l—
mesa
Analizar como queda el
tendido de la tela
! v
- i Tender la tela por .
Se fijan en las Si 2 Tendido
dimensiones —> capas maximo 50. uniforme _MH
Inspeccionar
v No l si que no se
Verificar en las fichas : “:!“e los
las dimensiones Cortar plieques
requeridas por el cliente * I

I

Fin
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9. REGISTROS
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Verificacién - control de calidad
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, < £ Proceso - tendido
$ &£
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>
5
v
Responsable: Fecha:
Recibido de: Dirigido a:
Dia # Tendido Peso de | Posicion | Orillas Tension # Defectos Empalmes
tela del trazo | laterales capas de tela realizados
OBSERVACIONES
FIRMA: FIRMA:
JEFE DE PRODUCCION TENDEDOR
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1. OBJETIVO

Desarrollar un Manual de procedimientos para realizar apropiadamente el corte de
la las piezas simétricas de la tela que se usara en la elaboracion de las camisetas T-
Shirt.

2. ALCANCE
Este procedimiento comprende todas las actividades pertinentes al area de corte.

3. DEFINICIONES

Tabla 40: Definiciones y Abreviaturas — Corte

Significado Definicién

Corte Manual Corte de patron de forma individual, es decir cortado
con tijera.

Corte Industrial Corte de patrones en capas de tela, es decir cortado con
la ayuda de la maquina cortadora.

Marcado Actividad que consiste en sefialar donde va la costura.

Margen Filo u orilla de una cosa. De tal forma que se interpreta
como un espacio que se deja después de la costura.

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

4. REFERENCIAS

Las referencias pertinentes que utiliza el procedimiento de corte son:
v Normas de confeccion y manuales de calidad

5. RESPONSABLES
v Inspector del &rea de corte

Inspeccionar la forma de colocacion de tela — marcar margenes de costura

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Economista Ximena Brito del Pino | Ing: Carlos Eugenio
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v Cortador

Colocar los patrones sobre la tela

Fijar los patrones sobre la tela

Marcar margenes para costura

Marcar lineas de costura para cada pieza

6. POLITICAS

v’ La gerencia, el jefe de produccion y los trabajadores deben verificar que se

cumpla y que se ejecute lo descrito en este manual de procedimientos.

v Implementar el presente manual al proceso de corte para mejorar cada una

de las actividades realizadas en este proceso.

v Llevar la verificacién acorde a la ficha de corte presentada en los registros

7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Colocacion de la tela

Para empezar a cortar la tela, se colocara la tela revés.

Al cortar la tela de forma manual, la tela se coloca doblada, mientras que cuando
el corte es industrial a través de una maquina vertical, se hace tendidos por capas,
una vez concluido los cortes, los bordes de la tela deben estar cortados limpiamente,

sin mostrar protuberancias, ademas no deben cortar piezas en el doblez o borde de

la tela.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Finalmente se anotara el largo del tendido de la tela, tomando la medida de extremo
a extremo, si la diferencia entre el tizado y el tendido es mayor a 4centimetros el

jefe de corte aprobara el tendido antes de proceder a cortar.
Colocacion de los patrones sobre la tela segin modelo y prenda

El cortador debe inspeccionar que la linea de corte debera sobreponer a la linea del
trazo, los piquetes realizados no deberan exceder de una profundidad mayor a 1/8
pulgadas; se contara cada una de las piezas que se encuentren dibujadas en el trazo
y se comparara con el nimero de piezas de una camiseta T- Shirt, multiplicada por
la proporcion de la orden de corte, se cerciorara que todas las piezas que conforman
la camiseta T- Shirt, se encuentren dibujadas en la misma direccion, se
inspeccionara que los empalmes del tizado, concuerden con los marcados en la
mesa de tendido de tela, revisar el corte realizado frente a la linea del trazo que no
haya una desviacién mayor a 1/8pulgadas, pero si no fuera el caso debe ser aprobado

por el jefe de corte.
Fijados de los patrones sobre la tela
Se fijaran los patrones sobre la tela de dos formas.

La primera forma sera cuando los patrones sean individuales fijados con alfileres y
se acomodara de la manera méas econdmica, en el caso de realizar el corte en la
maquina industrial, se precisara los patrones y se utilizaran prensas para fijar los

patrones sobre la tela, con la finalidad que no se muevan las capas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Marcado de margenes para costura segun modelo y prenda

En el corte individual, se marcara los margenes con papel de costura, en el rodo se
dejara un margen de costura de 2 a 3 cm, mientras que en las partes de bocamanga

y escote de boca se dard 1 cm de costura.

En el caso del corte industrial en los patrones se incluird un margen de costura entre
un rango de 1 a 1.5 cm en todo el contorno, menos en las partes que poseen ruedo,
donde sera 3cm del margen, cada una de estas actividades estara a cargo del

inspector y del cortador.
Marcado de lineas de costuras en cada pieza de la prenda y sus complementos

E cortador debe colocar las piezas marcadas en la direccion de derecho a derecho,

con la finalidad que el marcado se realice al revés y el marcado quede uniforme

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
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10. ANEXOS

Medidas de Seguridad — corte de tela

Las medidas de seguridad a tomarse en cuenta en el proceso de corte son las

siguientes:

v

El area de trabajo siempre debe permanecer limpio.

v Tener listo y a facil acceso los materiales importantes para el proceso de
corte de patrones.
v Equipo apropiado para el proceso de corte de los patrones.
v Revisar los equipos y materiales que se encuentran limpios, en éptimas
condiciones.
v" La iluminacion en el area de trabajo siempre debe permanecer bien
iluminado.
v Tener y utilizar el equipo apropiado para realizar el corte.
v’ El area de corte por donde circulan, siempre mantener despejado.
v" Depositar los desechos de forma clasificada.
v" Disponer de un botiquin de primeros auxilios.
v" Una vez concluido el trabajo de corte, ordenar los materiales, equipos,
herramientas en su lugar correcto.
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1. OBJETIVO

Fabricar camisetas T-Shirt, de acuerdo a los estandares de calidad, establecidos en

la Norma, satisfaciendo las expectativas, requerimientos de los clientes.
2. ALCANCE

Este procedimiento abarca todas las areas, procesos de fabricacion de la camiseta
T-Shirt, con la finalidad de lograr un producto terminado con altos estandares de
calidad, eliminando completamente los defectos por fallas en costura, variabilidad

de tallas, manchas, entre otros.

3. DEFINICIONES

Tabla 41: Definiciones — Confeccidn de la camiseta T-Shirt

Significado Definicién

Es una maquina que se utiliza para realizar las diversas operaciones de
armado de la prenda tales como: pegado de elastico, cerrar costados, union
Elastiquera de hombros, pegado de cuellos y de mangas, unir espaldas, orillar, igualar
fundillos, entre otros.

Conocida también como orilladora, esta conformada por 1 aguja (3 hilos),
Overlock se usa para ensamblar las partes cortadas de la prenda es decir cerrar los
costados (de acuerdo al modelo), unién de hombros, pegado de cuellos y
mangas, armar, orillar, armar, unir espaldas, entre otros, tras finalizar las
diferentes actividades da como resultado la camiseta armada.

Orillos Remate natural de la tela, evitando que la tela se deshilache.

Consiste en realizar una serie de puntadas seguida e iguales, generalmente
Pespunte esto se usa en costuras y remates.

Conocida como doble pespunte, en la que la puntada se realiza mediante

Puntada de | unas varias agujas y dos series de hilos que se entrelazan entre ambos, con

clase 300 | la finalidad de asegurar, se usa para: unién de piezas, armado de bolsillos,

(puntada 301) presillado, dobladillos.

Denominada puntada a mano, se forma por una sola aguja y un solo hilos,

Puntada de | tienen diversas y formas y diversos usos.

clase

200(puntada

201)
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Estructurada por 3 hilos, tales como 1 de aguja (1) y 2 de ancora (a y b).
Puntada clase | La puntada se rama mediante; 1) varias agujas; 2) dos 0 mas series de hilos
500 (505) entrelazados en el borde de la tela o tejido, para obtener esta puntada es
necesario tener una aguja y dos anclas. Su caracteristica principal es su alta
resistencia.
Este tipo de costura se da cuando se une dos piezas de diferentes tamarios
de tela, en la que la més grande se ajusta a la mas pequefia, generalmente se
Costura utiliza para la union de hombros, mangas, sisas, codos.
embeber
Este tipo de costura se enfoca en unir 2 0 mas tejidos de igual longitud en la
linea de emplazamiento de los puntos de penetracion de la aguja, de acuerdo
Unidn simple | al tipo de material se realizaran una configuracién.
Se refiere al terminado de un borde con la incrustacion de una trencilla, con
Vivo 2 tejidos. Para lo cual se doblando por la mitad y a lo largo para unir
correctamente. Para mayor seguridad se puede llevar un corddn intermedio
dentro del doblez realizada.
Es un tipo de tejido que proporciona elasticidad, ademas recupera su forma
original, tan sola cuando una determinada fuerza externa deja de actuar
Ribb sobre ella.
Es una maquina que se utiliza para operaciones como: sujetar etiquetas,
Recta pespuntes externos, entre otros.

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

4. REFERENCIAS

Las referencias pertinentes que utiliza el procedimiento de confeccion son:

v Manual de procedimientos para confeccién de camisetas

v Manual de control de calidad para empresas de prendas deportivas

5. RESPONSABLES

v Inspector del area de Confeccién

Inspeccionar todo el proceso de confeccidn de la camiseta T- Shirt de la
Asociacion ASOPROTEXVIN.
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6. POLITICAS

v El Gerente, el jefe de produccién, y los trabajadores deben verificar que se
cumpla, todo lo estipulado en el presente manual de la Asociacion
ASOPROTEXVIN.

v Conllevar la verificacion de las actividades, parametros acorde a los

registros y documentos relacionados.
7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Preparacion del cuello

Para preparar el cuello se debe colocar la vista del cuello hacia arriba, mientras que
el cuello forro se coloca con la vista hacia abajo encima del cuello vista, y
finalmente se colocara sobre del cuello de entretela, como se visualiza en la

siguiente figura.

Crmiie waks Con I visla Rucia armog - P

L R T P P —

nmmiio do ardreteis

Figura 23: Colocacion del cuello
Fuente: (Valdivia, 2016)

Igualar las piezas cortadas y proceder a coser dejando medio cm desde la parte de

arriba, tal como se muestra en la figura siguiente.

[ ap—— "
e PRS0 L

[
- G

Figura 24: Emparejar las piezas
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Refilar las puntas del cuello con una tijera para prevenir que formen bolas, pero
tener cuidado que no se despunte la costura, como se observa en la siguiente figura.

L =& CTUELLCH

| : | F fiberey el
L | (=N ]l

Figura 25: Refilar el cuello
Fuente: (Valdivia, 2016)

Una vez refilado las puntas, se debe sobrecoser a medio cm el contorno del cuello
pero menos el segmento no cosido, ademas se debe revisar que las puntas del cuello
sean simétricas y no queden una mas grande gque la otra como se muestra en la

siguiente figura.

Pospunien = -7 ; 'I
F R X at] 1 5]

CUELLD

Figura 26: Sobrecoser el contorno del cuello
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Preparar delanteros y aletilla

De acuerdo a Valdivia (2016) la preparacion de delanteros y aletilla requiere de la
colocacion de la entretela a la aletilla, asentandola con una costura a medio cm para

la pestafia y para el revés de la tela.

ALETILLA FRONTAL '5 L
PFARTE DE ARRIBA

S 0 T Gk La
RiSipnaDla Mg b
COslurd O 5 oy

Enlnetela

Figura 27: Aletilla frontal —parte arriba
Fuente: (Valdivia, 2016)

Posteriormente se pondra el delantero con la vista hacia arriba, se colocara la aletilla
del lado derecho - delantero con la vista hacia abajo, es decir encima del delantero
por la parte del escote, ademas se debe igualar la aletilla y el delantero por el lado

donde se encuentra la entretela y el escote, como se observa en la figura 27 y 28.

ALETILLA FRONTAL PARTE DE ABAJO
- A

v 'r_q“'\'

5i no tiene entretela

fussonable hagan una
cosiura de ¥ oem

Enftristela

Figura 28: Aletilla frontal — parte abajo
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Emparejen aletilla y
escote

Figura 29: Aletilla entretela escote
Fuente: (Valdivia, 2016)

Emprender con la cocida del escote del delantero, pero dejar una pestafia de costura
correspondiente a medio cm y terminar la cosida hasta donde acaba la cortada del
delantero don acaba la “Y”, realizando 2 puntadas mas delante de la “Y”, como se

observa en la siguiente figura.

O L T R
Hagean e costunn de 35 o Pacie e~y

Figura 30: Delantero
Fuente: (Valdivia, 2016)

Colocar la otra aletilla del lado izquierdo del delantero con vista hacia abajo encima
del otro lado del delantero, igualar la aletilla y el delantero por el lado donde se
encuentra la entretela y el escote y finalmente empezar a coser por el escote,

dejando una costura a medio cm.

DELANTERO
¢

o S
T — C.

VISTA
B ~TH = = tura a ¥ cm
Coser p: ndo
L 2 puntadas con
| remate

Figura 31: Delantero Vista
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Nota: Verificar que de costura a costura de las aletillas mida 3 centimetros de ancho
para lograr que la aletilla este exacta, finalmente revisar que las 2 terminaciones de
las aletillas se encuentren a la misma altura para que al momento de acomodar la

aletilla no genere arrugas.

Se cosera hasta donde termine la cortada del delantero, de tal forma que se pasara
2 puntadas y se rematara la costura. Las dos puntadas son necesarias para garantizar

que al momento de voltear las aletillas no se frunzan y no se deshile,

3em Pasando 2 puntadas
rd
—

de donde termina la
“Y" para que no se
deshile la tela del
delantero al voltear
las aletillas.

e |

Figura 32: Costura a costura
Fuente: (Valdivia, 2016)

Doblar donde termina la entretela y donde se fijan las aletillas con mucho cuidado.
La costura en la parte del escote debera tener 3 cm, lo que quiere decir lo que mide
el ancho de la aletilla, con la finalidad que su acoplamiento se facil al voltear las
dos aletillas. Es muy importante tomar en cuenta que la costura de 3 cm se realiza

sobre las aletillas, mientras que en el escote se realiza una costura de medio cm. Ver

figura 32.
Figura 33: Revision de los terminados
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Colocar el delantero con la vista hacia abajo para voltear la aletilla, como se indica

en la siguiente figura.

DELANTERC POR EL FORRO

Figura 34: Colocar el delantero con la vista hacia abajo
Fuente: (Valdivia, 2016)

Voltear otra vez el delantero, para verificar que esta colocado bien la aletilla, que

no se encuentre fruncido el delantero y que no se visualicen las cortadas de la “Y”

DELANTERO
VISTA

Figura 35: Voltear delantero
Fuente: (Valdivia, 2016)

Es muy importante colocar la aletilla izquierda sobre la aletilla de la camiseta, como

se observa en la siguiente figura.

La aletilla izquierda encima de
la playera es para hombre
T Aletilla
izquierda
es para
hombre

Figura 36: Colocar aletilla izquierda sobre la aletilla de la camiseta
Fuente: (Valdivia, 2016)

Volver a voltear el delantero con la vista abajo y continuar con el procedimiento.
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Subir la parte delantera hasta donde empieza la aletilla, de tal forma se pueda
visualizar donde termina la “Y”, coser a maquina o a mano las 2 aletillas juntas

para que se muevan y se mantengan fijas de la parte de abajo, donde acaba la “Y™.

Suban la parte del delantero Orleen las 2 aletillas
donde termina la “Y” hasta donde juntas y fijas de la parte
empieza la aletilla de abajo del delantero

DELANTERO VISTA

Figura 37: Subir la parte delantera
Fuente: (Valdivia, 2016)

Desdoblar el delantero y acomodar perfectamente de tal forma que la aletilla no
quede abierta, si no sobre la otra aletilla, luego realizar una sobrecostura al filo
donde el delantero forma un rectdngulo, rematar el filo de la terminacién y formar

un rectangulo con un pespunte al ancho de la aletilla.

Acomoden bien el delantero v la
aletilla de modo que no quede
abierta, ni pasada ni fruncida

terminacign de
la aletilla

formen un
rectangulo gon
un pespuntg al

ancho de |5
aletilla
iniciando el

pespunte al filo
del delantefo

Figura 38: Desdoblar el delantero
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Unidén o ensamble de delantero con espalda

Colocar la parte de la espalda con la vista hacia arriba, posteriormente colocar el
delantero con la vista hacia abajo y por encima de la espalda, como se visualiza en

la figura 38.

Coloquen espalda con
la vista hacia arriba

P = /}4
.~ "\\ ‘:\L.
R e =

SRR

Coloquen delantero con
la vista hacia abajo

Figura 39: Colocar Espalda
Fuente: (Valdivia, 2016)

Adaptar apropiadamente las dos piezas del hombro, como se observa en la siguiente

figura.

= Acomoden ambas
Emparejen hombros
s piezas de los hombros
“ X
\ e
N = N

Coloquen delantero con
la vista hacia abajo

Figura 40: Acomodar ambas piezas
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Proceder a coser dejando 1 cm desde la pestafia en los hombros, ademas coser la

costura de los hombros a mano o a maquina, como se puede visualizar en la

siguiente figura.

Orleen la costura del
Orleen hombro
/

Coloquen delantero con
la vista hacia abajo

Figura 41: Coser costura
Fuente: (Valdivia, 2016)

Pegar cuello

Proceder a coser a 1 centimetro de la parte del escote del delantero a los dos lados
volteando la aletilla, para poder colocar el cuello por los dos lados, como se

visualiza en la figura 41.

aletilla para que puedan colocar el
cuello por ambos lados.

Cosan los hombros

/— dejando 1 cm de pestafia

Figura 42: Coser a 1 cm del escote
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Realizar una cortada a la aletilla al lado de 1 cm cosido anteriormente para con
facilidad poder voltear el cosido para lograr realizar un escalén y proceder coser el

cuello, como se observa en la figura 42.

Hagan una cortadits a la Cosan 1 om de |3 pane

aletilla de 2 cm al lado del escote y aletila

donde cosid volteande Iz alefilla
dende tiene la marcs
donde entra el cuello

=

1

Figura 43: Cortar la aletilla
Fuente: (Valdivia, 2016)

Coloque la camiseta con la vista hacia arriba y ponga el cuello desarrollado con la
vista hacia arriba sobre el delantero y encima del cuello de la tapa de la costura. Es
muy importante que el cuello y la tapacostura quede en medio de la aletilla y las
aletillas queden vista con vista y finalmente acomodar el cuello sobre el escalon y

doblar a medio la tapacostura encima del escalon por el lado debajo del cuello.

Playera con la vista
aciz arriba

Cuello elaborado con la

Figura 44: Colocar el cuello
Fuente: (Valdivia, 2016)

Una vez acomodado el cuello, se empieza a coser la aletilla y la tapacostura dejando

medio cm de pestafia en el escote.
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I‘i‘;i z';‘p

SRR
—

Figura 45: Coser la aletilla
Fuente: (Valdivia, 2016)

o

Una vez concluido, realizamos la misma operacion del otro lado, para lograr

culminar en su totalidad el armado del cuello, como se observa la siguiente figura.

Al llegar al otro lado del cuello hagan
el mismo procedimiento acomodando
las piezas

DELANTEROQ

POR LA VISTA

Figura 46: Armado del otro lado del cuello
Fuente: (Valdivia, 2016)

Voltear la parte cocida, percatandose que la punta cocida cosida no quede chata,
como se muestra en la siguiente figura.

Volteen el centimetro
cosido cuidando que la
puntas no quede chata ni
boluda

__—Cuelio
LS X
P e~ L ~
-— Escalon para
T | coser el cuelio al
cuerpo de la
playera

\
\‘

Figura 47: Armado del otro lado del cuello
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Verificar que las 2 partes del cuello cosidos queden al mismo nivel, luego bajar y
doblar la tapacostura medio cm hacia adentro y sobrecoser al filo del lado de bajo.
Al llegar centro del cuello colocar la etiqueta de marca y la talla.

Bajen y doblen la tapacostura % cm
hacia adentro, y sobrecosan al filo.

Revisen que las 2 partes
donde empieza el cuello
quedendel mismo tamafio
y también las puntas del
cuello

Vista de la tela hacia
arriba

Figura 48: Verificacion del armado del cuello
Fuente: (Valdivia, 2016)

Pegar mangas

Colocar la camiseta con la vista hacia arriba, mientras que la manga colocar con la
vista hacia abajo sobre la camiseta y empezar a coser la sisa con la corona de la

manga, dejando a 1 cm de la orilla

Empiecen a
coser la sisay
la corona de
la manga ‘
dejando 1 cm ",
IT

de orilla Pongan la
playera
\ con la vista
hacia
arribay la
manga con
la vista
hacia
abajo.

Figura 49: Colocar la camiseta con la vista hacia arriba
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Realizar el mismo tipo de procedimiento con la otra maga, cosera las sisas de la

camiseta a mano o a maquina.

Orleen las sisas de la playera

Orleen la sisa Orleen la sisa

Orleen la sisa Costura

Delantero vista hacia
abajo

Figura 50: Coser las sisas
Fuente: (Valdivia, 2016)

Coser costados de la camiseta

Colocar la manga de tal forma que quede la vista con vista, ademas acomodar los
costados y empezar a coser dejando un centimetro de pestafia, verificar que

coincida la sisa.

Acomoden los
costados y

< empiecenacoser ~— >
dejando 1 cm.

;

Revisen que
coincidan las
sisas

Vista de la tela
hacia abajo

Figura 51: Vista con visa.
Fuente: (Valdivia, 2016)

Realizar el mismo tipo de procedimiento con el otro lado y proceder a coser los

costados a maquina o a mano.
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Preparacion del faldon

Coser la orilla del faldon para realizar el dobladillo, como se visualiza en la figura
52.

Orleen la orilla del faldén para dobladillo

Figura 52: Coser la orilla
Fuente: (Valdivia, 2016)

Para realizar el dobladillo del faldon doblar 2 cm y sobrecoser al filo de la orilla,

como se muestra en la siguiente figura.

Hagan el dobladillo del faldén doblando
2 cm por el filo de la orilla

Figura 53: Dobladillo
Fuente: (Valdivia, 2016)

Coser la orilla de la manga, tomando en cuenta las recomendaciones de la figura 54

@ oy, Yo
%
®

lés ___________________________
Figura 54: Orilla de la manga
Fuente: (Valdivia, 2016)
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Dobladillo de la manga

Para realizar el dobladillo en cada una de las mangas, primero se debe doblar 2 cm
en cada manga y luego sobrecoserlo al filo, tal como se observa en la siguiente

figura.

Hagan el dobladillo en las mangas doblando 2 cm

Figura 55: Dobladillo de la manga
Fuente: (Valdivia, 2016)

Una vez concluido dicha actividad es muy importante inspeccionar que el trabajo
concluido, este en dptimas condiciones, revisando minuciosamente que no exista
ninguna falencia, en el caso de existir alguna falencia corregir inmediatamente y si

no hay como corregir automaticamente dar de baja dicho prenda.
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8. DIAGRAMA DE FLUJO
Diagrama de proceso confeccion ASOPROTEXVIN

Funcion Proceso Proveedores Entradas Operaciones Salida
Texmoda ™ Receptar Disefiar el
materia prima molde
Corte Embodegar Trazar la tela y
materiaprima  —p Tenderlatela o0

v

Tela cortada

| Preparar el Preparar el delantero Preparar el Pegar Inventariar
cuello > vyaletillas =+ cuello | mangas el pedido

v A
Saieccion Coser - Preparar el faldon <« Doblar las < Cocer las
costados mangas costuras
v
Magquina | Retirar los hilos
Overlock, coser sobrantes
No
C°T‘"°' de;i Verificacion J
calidad de acabados
Si
Planchado ‘
etiquetado Poner etiquetas ———— Empacar —— Receptar producto
terminado
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PROCESO DE CONFECCION
N° de orden:
Fecha: Resultado Final: Lote aceptado ()
Lote rechazado ()

N° de Lote: Inspeccion o verificacion

Nr | Actividad Nombre de la | Unidades & Accidn correctiva

0. Maquina inspeccionar | Sefiale Detalle de las

con fallas
una
(X)
1 Unidn de | M.Overlock
hombros
2 Uni6n de M.Overlock
cuellos
3 Pegado de la M.Tirilladora.
tirilla  debajo
del cuello
4 Pegar las | M.Overlock
mangas
5 Cerrar costados M.Overlock
6 Recubrir las | M.Recubridora.
mangas
7 Recubrir  los M. Recubridora.
filos o bordes
de la camiseta

OBSERVACIONES:

Firma Inspector de calidad: Firma de Autorizacidn:
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10. ANEXOS

Medidas de seguridad
Medidas de seguridad del trabajador
CABELLO

Los trabajadores con cabello largo corren el riesgo de enredar en el volante de la
maquina o en la palanca tira hilos, ademas dificulta la vision al tener muy cerca,

provocando molestias, comezon, calor.
Medidas de control

v Enel caso de cabello corto no acercar demasiado a la palanca tira hilos que
se encuentra al frente de la maquina, ni tampoco al volante, él mismo que
se encuentra al costado derecho de la maquina.

v En el caso de tener cabello largo, sujetar con ligas, vinchas.
VISTA

Cada uno de los puestos de trabajo que conforman el proceso de produccion de la
camiseta T- Shirt debe mantener una perfecta iluminacion, si es posible con luz

natural.

v Colocar las maquinas de forma que la luz natural entre de izquierda a derecha,
la mejor forma de ubicar es buscar que la luz llegue desde la parte izquierda que
es el lugar donde se encuentra la aguja y ademas es el lugar donde se coloca la
tela que se utilizara para la fabricacion de la camiseta T- Shirt.
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v En el caso de usar la luz artificial, tener en cuenta las recomendaciones
anteriores y ademaés colocar una o dos lamparas ahorradoras de luz, la primera
lampara se debe colocar a la izquierda, y la segunda l&mpara de mesa sobre el
sitio de la costura. Ya que la costura es una de las actividades que produce mas
desgaste en la vista, debido a la complejidad de la fijeza de los ojos en un

determinado sitio y sobre las piezas a coser.

v En el caso de coser materiales obscuros, tratar de coser en las horas en que hay
luz natural, y que la iluminacion artificial este colocada en el lugar apropiado.
En el caso de ser necesario colocar lamparas individuales cerca o atadas a la
parte trasera de la maquina, a parte de la que trae la maquina de coser, con la

finalidad que facilite el cosido y la colocacion de la aguja.
BOCA

No coger con la boca ningln elemento punzante como: agujas, alfileres, ganchos,
entre otros que ocasione un pinchazo o en un determinado momento de descuido

tragarse uno de dichos elementos.
Medidas de control

v A la hora de coser es muy importante usar una almohadilla que sujete el brazo
del cabezote.

v" Usar otra almohadilla auxiliar o una ruleta de alfileres, sobre la mesa de corte,

para mayor facilidad de desarrollo de las respectivas actividades.
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DIENTES

Es muy importante tener en cuenta que el cortar hebras o rasgar tela con los dientes
puede llegar ocasionar grandes dafios a los dientes, debido a que pierden el esmalte
natural que los cubre, quedando mas vulnerables a las caries, desportillar algin

diente. Lo que podria significar un monto significativo donde el odontdlogo.
Medidas de control

v"Usar constantemente tijeras en todas las actividades que sea cortar, en algunos
casos las maquinas vienen incluido cortadora por lo que es importante utilizarlas

de forma apropiada
ESPALDA Y CINTURA (COLUMNA VERTEBRAL)

Es muy importante contar con los sitios de trabajo de forma ergonémica, debido a
las largas jornadas de trabajo a los que estan expuestos cada uno de los trabajadores
de la Asociacion ASOPROTEXVIN, ya que las malas posturas dificultan el
apropiado desarrollo de las actividades, tiempo elevado de produccion, defectos,
dolores corporales, malas formaciones, que podrian con el pasar del tiempo

provocar multas y sanciones, repercutiendo en la rentabilidad de dicha asociacion.
Medidas de control

v’ Lasilla a usar debe tener aproximadamente 44 cm de alto y de preferencia con

espaldar.
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Todas las maquinas tienen una altura estandarizada, pero es importante ene |

cabezote colocar sobre un mesa que mida de alto 68 cm.

Para una posicion apropiada del majeo de la maquina, el trabajador debe sentar
de forma que el cuerpo quede de frente a la barra portadora de la aguja y a unos
20 cm separado el cuerpo de la méaquina.

En el caso que el sillon sean demasiados duros, asperos se recomienda utilizar
cojin, para que el trabajador pueda desarrollar sus respectivas actividades con

mayor seguridad y comodidad.

MANOQOS

Las manos estan expuestas constantemente a sufrir un pinchazo, debido al uso

indispensable de la aguja durante la fabricacién de la camiseta T-Shirt.

Medidas de control

v En el caso de cosera a mano, se recomienda usar el dedal que ayude a proteger

el dedo, tras ayudar a empujar la aguja.

v Enel caso de coser en la maquina: retirar los pies cuando se esté enhebrando la

aguja de la maquina; no acercar demasiado a la aguja los dedos;

v En los dos casos se prohibido totalmente el uso de anillos, pulseras, brazaletes

en el area de trabajo.
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PIES

En el caso que la maquina sea de pedal, es necesario que el trabajador ejecute un
determinado esfuerzo, razon por la cual se encuentran expuestos al cansancio fisico,

agotamiento, malas formaciones, al no utilizar apropiadamente el pie. Ademas en

el caso de utilizar un solo pie puede causar dolores musculares agudos.

Medidas de control

v" Poner los pies encima del pedal, de tal forma que el pie derecho debera estar un

poco separado y mas adelante que el pie izquierdo.

v Debe usar un solo pie, si la maquina es eléctrica, pero en el caso que el
trabajador desee colocar los dos pies en la misma posicién, para mayor
comodidad al empezar a tener practica en el manejo del pedal de la maquina

industrial, con el un pie puede realizar pequefios impulsos con el pie y con el

otro pie puede frenar.

MEDIDAS DE SEGURIDAD DEL PUESTO DE TRABAJO E HIGIENE

OCUPACIONAL

Las medidas de seguridad e higiene ocupacional requeridas en los puestos de

confeccion de la camiseta T- Shirt son:

v Tener siempre limpio el area de trabajo.

v' Mantener listo los materiales indispensables para el corte de patrones, y

ademas que siempre estén accesibles para su utilizacion.
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v Equipo apropiado para el desarrollo de los patrones.

v' Inspeccionar los equipos y materiales que se van usar, verificando que se

encuentren limpios y en 6ptimas condiciones.
v Verificar que el area de trabajo se encuentre bien iluminada.
v Tener el equipo protector para el trabajo a realizar.

v Mantener el equipo apropiado para realizar adecuadamente la confeccién de

la camiseta T- Shirt.

v' Mantener siempre despejada el area de circulacion por cualquier

eventualidad de algin desastre natural.

v" Reciclar y seleccionar los desechos que se producen durante la fabricacion

de la camiseta T-Shirt.

v Contar con un botiquin de primeros auxilios, un mapa de evacuacion,

sefialamiento de seguridad.

v Una vez culminado la jornada laboral, dejar limpio, en orden todas las areas

y cada uno de las cosas en sus respectivos sitios.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
Fecha: Fecha: Fecha:

167



~ Cédigo: MP-ASO-04
< MANUAL DE Version: 1.
, $5 K PROCEDIMIENTO DE _
F&W CONTROL DE Pagina:
CALIDAD PARA LA
s CAMISETA T-SHIRT
1. OBJETIVO

Verificar que el producto final (camiseta T- Shirt) cumpla con los altos estandares

de calidad, satisfaciendo los requerimientos y las expectativas de los clientes.
2. ALCANCE

El presente procedimiento alcanza la técnica de muestreo, para verificar la calidad

de los procesos productivos y obtener una camiseta de calidad.

3. DEFINICIONES

Tabla 42: Definiciones y Abreviaturas — Control de calidad

Significado Definicion

AQL AQL de acuerdo a Tafurth (2011)afirma que es el
estandar utilizado para seleccionar una muestra en la
revision visual o de apariencia.

Calidad Es una herramienta que permite medir el cumplimiento
de las especificaciones dadas por una Norma, para la
elaboracion de un producto/servicio

Muestreo Es una pequefia seleccion de un universo, con la
finalidad de estudiar su comportamiento, sus
caracteristicas. Es decir una pequefia muestra que
facilitara un estudio de un universo.

Lote de produccién Es una determinada unidad de medida de fabricacion
de un conjunto que se planifica y se fabrica con
referencia a un nimero. El lote de produccion es un
elemento PEP que el sistema genera cuando crea el
ndmero, SAP (Warehouse, 2010). Es decir es una
unidad que manifiesta cuanto se ha producido en una
determinada organizacion.

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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4. REFERENCIAS
Las referencias pertinentes que utiliza el procedimiento de control de calidad son:
v Normas técnica colombiana (ICONTEC 228)

v" Norma técnica Ecuatoriana: procedimiento de muestreo para la inspeccién
de atributos (NTE INEN-ISO 2859-1).

5. RESPONSABLES
v" Jefe de control de calidad
Localizar el tamafio del muestreo del lote en la tabla
6. POLITICAS

v’ Cada uno de los registros operativos deberan ser inspeccionados y firmados

por el supervisor de calidad o jefe de produccion.

v Los registros de control de calidad seran verificadas por supervisor de

calidad.

v Verificar el area de trabajo que se encuentre libre de elementos que impidan

un correcto control de calidad

v Realizar e inspeccionar a través de registros, el mismo que estara a cargo

del supervisor de calidad
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7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Muestreo
Para realizar el muestreo hay que seguir los siguientes pasos:

Localizar el tamafio del lote en la tabla de muestreo denominado Tabla NTE
INEN-ISO 2859-1

El tamafio del lote (del lote es el total de unidades con que se empieza a realizar la
auditoria. Buscar en la columna de tamafio del lote hasta que encuentre el rango que
contenga el nimero de prendas del lote que usted esté inspeccionando. Determinar
el nimero de unidades a inspeccionar ver anexo de nivel aceptable de calidad y
buscar en la columna unidades a inspeccionar que corresponda al tamafio del lote
para localizar el niUmero exacto de unidades que usted debe inspeccionar. Hay que
asegurarse de seleccionar el nimero que corresponde al nivel aceptable de calidad

AQL correcto para la mercaderia que se estd auditando.

Determinar el nimero maximo de unidades defectuosas que se puede aceptar. En la
tabla de muestreo el nimero de unidades defectuosas permitido esta listado en la
columna "aceptar”. Hay dos columnas “aceptar” una para un AQL de 4.0 y otra

para un AQL de 6.5.

Por ejemplo si se esta inspeccionando un lote de 1000 unidades, el nivel aceptable
de calidad para la mercaderia que se esta auditando es de 4.0. Se debe buscar en la
tabla de muestreo para determinar cuantas unidades se tienen que seleccionar para

la muestra y cuantas unidades defectuosas son permitidas. 3 unidades defectuosas

permitidas.
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Si se encuentra menos unidades defectuosas que las permitidas, el lote debe ser

aceptado.

Si se encuentra mas unidades defectuosas que las permitidas, el lote debe ser
rechazado, entonces todo el lote debe ser inspeccionado y todos los defectos

corregidos. Asegurarse un muestreo representativo.

La auditoria estadistica consiste en seleccionar unas cuantas unidades del lote
completo, hacer una inspeccion detallada de las pocas y hacer una proyeccion

basada en los resultados.

Por esto, es extremadamente importante que las unidades sean seleccionadas de una
forma representativa. Idealmente, esto significa que se selecciona una muestra del

lote completo.

Todas las unidades en el lote deben estar terminadas antes de que se tome la
muestra. No se puede tomar una muestra de un parcial del lote. Se puede tomar una
muestra representativa seleccionando las unidades en un radio correspondiente al

desglose de tallas y color del lote.
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8. DIAGRAMA DE FLUJO
Inicio
A 4
Situar el tamafio del lote
v
Establecer el ndmero de
unidades que se debe
inspeccionar
A
Mirar la tabla AQL
\ 4
Establecer las  unidades
méximas defectuosas
Unidades No
— Lote rechazado
aceptables
si ¥
Aceptacion del lote
v
Inspeccionar detalladamente
los defectos
Documentar y avisar los
defectos existentes
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TOTAL Piezas aceptadas:
Firma del Inspector de Piezas rechazadas:
calidad
Observaciones: Accion Correctiva:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
Fecha: Fecha: Fecha:

173




S— Codigo: MP-ASO-04
2 MANUAL DE Version: 1.
, F 5 K PROCEDIMIENTO DE _
F&5 VN CONTROL DE Pagina:
& CALIDAD PARA LA
K CAMISETA T-SHIRT
10. ANEXOS
Tabla NTE INEN-I1SO 2859-1
Niveles de inspecciOn especiales Niveles generales de inspeccién
TAMANO LOTE S1 S2 S3 sS4 | I 1l
2 8 A A A A A A B
9 15 A A A A A B C
16 25 A A B B B C D
26 50 A B B C C D E
51 90 B B C C C E 3
91 150 B B C D D F G
1561 280 B C D E E G H
281 500 B C D E F H J
501 1200 C C E F G J K
1201 3200 (& D E G H K L
3201 10000 C D F G J g M
10001 35000 (o D F H K M N
35001 150000 D E G J L N P
150001 500000 D E G J M P Q
mas de 500001 D E E J N Q R

Nivel Aceptable de calidad

NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD (AQL)
Tamafio del | 4 20
amano del lote Unidades a Unidades a
: ) Aceptar | . . Aceptar
Inspeccionar Inspeccionar
26-90 3 0 8 1
91-150 13 1 8 1
151-280 13 1 13 2
281-500 20 2 20 3
501-1200 32 3 32 5
1201-3200 50 5 50 7
3201-10000 80 7 80 10
10001-35000 125 10 125 14
35001-150000 200 14 200 21
150001-500000 315 21 200 21
500001 y mas 315 21 200 21
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1. OBJETIVO:

Inspeccionar los defectos del producto terminado que son las camisetas del algodon,
y de esta manera garantizar un producto de excelente calidad que cumpla con los

requerimientos del cliente.
2. ALCANCE:

El siguiente procedimiento comprende la manera en como se debe inspeccionar las

camisetas de algoddn e identificar los defectos que estas presenten.

3. DEFINICIONES

Tabla 43: Definiciones — Control de defectos- camiseta T-Shirt

Significado Definicién
Calidad Conjunto de propiedades inherentes a una cosa que permite caracterizarla y
valorarla con respecto a las restantes de su especie.
Defecto Imperfeccion o falta que tiene alguien o algo en alguna parte o de una
cualidad o caracteristica.
Inspeccién Accion y efecto de inspeccionar (examinar, investigar, revisar). Se trata de
una exploracion fisica que se realiza principalmente a través de la vista.

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

4. REFERENCIAS

Las referencias pertinentes que utiliza el procedimiento de confeccion son:
v Manual de procedimientos para confeccion de camisetas

5. RESPONSABLES
v" Jefe de control de calidad

Inspeccionar defectos
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6. POLITICAS

v" Todos los registros operativos deben ser verificados y firmados por el

supervisor respectivo, o por el jefe de area.

v" Las planillas de control de calidad son verificadas por el Jefe de Control de
Calidad.

v Verificacion del area de trabajo, este debe estar libre de elementos que
impidan un correcto control de calidad

v" Realizacion e inspeccion mediante fichas a cargo del jefe de calidad.
7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Inspeccion de defectos

Voltear la prenda e inspeccionar la parte de atrds de la misma forma que se
inspeccione el frente. Si este procedimiento se sigue para todas las camisetas o
prendas que se estén inspeccionando se evitard que se pasen por alto algunas

operaciones.

Se deben inspeccionar todas las costuras de ambos lados y aplicarlas una leve
presidn para ver dentro de la costura, lo que permitira descubrir cortes de aguja,

costuras abiertas y puntadas rotas.

Inspeccionar la parte de adentro de las camisetas, ya que las puntadas de cadeneta

no es una puntada doble o cerrada y con que haya una puntada saltada la costura se

abrira.
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Identificar todos los defectos segln la clasificacion de los patrones basicos de

calidad para cada prenda inspeccionada.
Marcar los defectos encontrados en las prendas con cinta o etiqueta adhesiva, alfiler
Separar las prendas con defectos. Anotar los defectos en los reportes de auditoria.

Mantener los instrumentos de medir, los patrones y otras herramientas de trabajo

en buenas condiciones.

Una puntada rota puede ocasionar una costura abierta, en todo caso se considera

una costura abierta como un defecto ocasionado por el operador.

Una puntada rota puede haber sido causada por el operador, la maquina, mal hilo,
o el planchador. Si el hilo de la costura esta roto, llamarlo una puntada rota. En este

momento se debe determinar quién causé el problema o cémo ocurrio.

Un corte de aguja resultara en un agujero (hoyo), si aparecen pequefios agujeros
cerca de la costura, identificar el defecto como un corte de aguja y no como un
agujero. Se debe considerar un agujero a aquel que generalmente sucedio al fabricar

la tela.es u otros elementos para ayudar al supervisor a identificarlos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
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8. DIAGRAMA DE FLUJO
Inicio
v
Inspeccién absolutamente de
todas las costuras
v
Inspeccionar la parte interna | S| Sefialar los defectos
; . dentificad | Separar todas las
de la camiseta Anomalias -»> :)ri?u;alca 0s en la s T
44N0
Visualizar que no haya
manchas
v
Manchas
l Sl No g
Separar las camisetas con Empaque
manchas *
‘ Fin
Documentar el ndmero de
unidades manchadas
Auvisar al Dep. de control de
calidad
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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TERMINADO
(CAMISETA T-SHIRT)

e, Reg. -05
Verificacion - control de calidad
< .
‘ s 2 Producto terminado
S o
< N
S
L3
V
Inspeccion de defectos
Responsable: Fecha:
Recibido: Dirigido a:
Detalle Tipo de | Loteaceptado () | Piezas con | Tipo de falla
defecto falla
Lote rechazado ()
Total de camisetas Prendas aceptadas:
inspeccionadas
Prendas rechazadas:
Inspector de calidad
Firma
Observaciones: ‘ Accion Correctiva:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
Fecha: Fecha: Fecha:
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1. OBJETIVO:

Determinar mediante la medicién correcta de las partes de las camisetas la
variabilidad de tallas de las camisetas que se encuentren fuera de las tolerancias

establecidas.
2. ALCANCE:

El siguiente procedimiento comprende la manera en como se debe proceder a medir
las camisetas para determinar la variabilidad de tallas que afectan la calidad del

producto final

3. DEFINICIONES

Tabla 44: Definiciones — Control de Variabilidad de tallas camiseta T-Shirt

Significado Definicién

RIB Tejido de punto elastico de apariencia acanalada. RIB 1 POR 1: cuando el
canal se hace con un punto por el derecho y un punto por el revés. RIB 2
POR 2: cuando el canal se logra tomando 2 puntos por el derecho y dos
puntos por el revés el RIB se utiliza mayormente para cuellos y pretinas en
prendas deportivas, aungue por ser un tejido elastico que se adapta al cuerpo
es bien recibida por las damas en prendas completas.

Faldon Parte de una prenda larga de vestir que cae suelta desde la cintura y cubre la
parte baja del tronco y las piernas o parte de ellas.

Dobladillo Pliegue que se hace en los bordes de una tela, doblandola dos veces hacia
abajo para coserla.

Orlar Coser los bordes de una prenda.

Aletilla Pieza de tela que acompafia a la cremallera de una prenda.

Elaborado por: Ximena Brito del Pino

4. REFERENCIAS
Las referencias pertinentes que utiliza el procedimiento de confeccién son:

v Manual de procedimientos para confeccién de camisetas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
Fecha: Fecha: Fecha:
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5. RESPONSABLES

v

Jefe de control de calidad

Verificar el largo de la espalda desde el centro hasta el frente

Verificar el largo delantero desde el hombro

Verificar le largo delantero desde centro de espalda

Verificar el largo talle desde el escote delantero

Medir el ancho de hombro a hombro

Medir el ancho del cuerpo A 17 (2.5 cm) bajo sisa

Verificar la cintura

6. POLITICAS

v" Todos los registros operativos deben ser verificados y firmados por el

v" Las planillas de control de calidad son verificadas por el Jefe de Control de

v Verificacion del area de trabajo, este debe estar libre de elementos que

supervisor respectivo, o por el jefe de area.

Calidad.

impidan un correcto control de calidad

v Realizacion e inspeccion mediante fichas a cargo del jefe de calidad.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
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7. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Largo de la Espalda desde el Centro Frente

Medir desde el centro de la costura o borde del cuello en la parte posterior hasta el
dobladillo o borde de la banda. Las prendas que tengan RIB en el cuello deberan

medirse partiendo de la costura del cuello.

Figura 56: Largo de la espalda
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Largo del delantero desde el hombro

Medir verticalmente en linea recta, desde la unién del cuello y hombro hasta el
dobladillo. En el caso de Hombro caido mida desde el doblez natural de la renda:
cuello con dobladillo medir desde el hombro hasta el borde del dobladillo por la
parte del frente, cuello con banda mida desde el hombro hasta el borde del

dobladillo por la parte del frente.

Figura 57: Largo delantero
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
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Largo del delantero desde centro de Espalda

Medir desde el centro de cuello en la parte posterior hasta el borde del dobladillo
por la parte del frente. Las prendas con cuello de banda deberan medirse a partir
de la costura de la banda. Para tomar las medidas, la prenda debe estar extendida

con el frente hacia arriba.

Figura 58: Largo del delantero - dentro de espalda
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Largo del delantero desde escote delantero

Centro con dobladillo, debe medirse en linea recta, desde el borde del cuello hasta

el dobladillo del cuerpo. Extienda la prenda por completo, evitando bolsas.

Figura 59: Camiseta Largo del delantero — escote delantero
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
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Largo Talle desde el Escote Delantero

Cuello con dobladillo, mida desde el centro del cuello hasta la costura de la cintura,

en linea recta. Extendiendo la prenda por completo, evitando bolsas.

Figura 60: Largo talle
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Ancho de Hombros a Hombros

Para revisar el ancho de hombro a hombro, primero se debe medir el doblez natural
del hombro, puede ser: hombro caido, integrados.

Figura 61: Ancho de Hombro
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Ancho del Cuerpo A 1”7 (2.5 ¢cm) bajo sisa

Medir la mitad formando una linea recta a todo lo ancho de la prenda, de lado a

lado.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
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Sisa integrada o con dobladillo, medir 1 debajo de la sisa. Sisa con banda medir a

1 debajo de la costura de la sisa.

Figura 62: Ancho del cuerpo
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Cintura

Medir la mitad, en linea recta a todo lo ancho de la prenda, de lado a lado en la parte
mas angosta.

Figura 63: Cintura
Elaborado: Ximena Brito del Pino

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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8. Diagrama de flujo

Inicio

|

Poner encima de
una superficie lis,
plana con buena
iluminacién

v

Utilizar la tabla
sobre las tallas de
la camiseta

v

Medir el largo —
espalda desde el
centro frente

Tomar las medidas

=» del largo delantero =9

desde el hombro

Tomar medidas del
delantero desde el
centro espalda

>

Tomar la medida
del ancho de la <

cintura

Tomar las medidas
del delantero desde =P
el escote delantero

Tomar la medida
del ancho A1” bajo <=
sisa

Sl

Unidades
aceptables

Nol

Documentar las camisetas
que tienen variabilidad de
tallas

v

Auvisar al Dep. de control de
calidad, las prendas que
poseen variabilidad

> Empaque

Tomar medidas del
largo talle desde el
escote delantero

'

Tomar medida del
ancho de hombros
a hombros

Fin

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Economista Ximena Brito del Pino

Ing: Carlos Eugenio

Fecha:
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Verificacion - control de calidad- variabilidad de
tallas

Reg. -06

Determinacion de variabilidad de tallas de las camisetas

Responsable: Fecha:

Recibido: Dirigido a:

Tipo de medida Variabilidad Descripcion
Marcar (x)

Frente

Largo de la Espalda desde el Centro

Largo del delantero desde el hombro

Espalda

Largo del delantero desde centro de

Largo del delantero desde
delantero

escote

Largo Talle desde el Escote Delantero

Ancho de Hombros a Hombros

sisa

Ancho del Cuerpo A 1”7 (2.5 cm) bajo

Ancho de cintura

INSPECCIONADAS:

TOTAL DE CAMISETAS

Unidades aceptadas:

Firma del Inspector de calidad

Observaciones:

Unidades Rechazadas :

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Economista Ximena Brito del Pino Ing: Carlos Eugenio
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10. ANEXOS

El siguiente texto es la norma que la Asociacion ASOPROTEXVIN, utilizara como

referente para controlar los parametros de las partes de la camiseta y lograr de esta
forma controlar la calidad, NMX-A-243-1983

Talla MEDIUM (38)

Parte Dimension en | Dimension en
pulgadas centimetros
Cuello 15,0-15,5 38,0-39,0
Pecho 38,0 — 40,0 96,0 —102,0
Largo de manga 34,0 86,0 (%1 tolerancia)
Cintura 34,0-36,0 86,0 -92,0
Largo 27,5-28,3 70-72
Ancho 38,0 — 40,0 96 — 102
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Economista Ximena Brito del Pino

Ing: Carlos Eugenio

Fecha:

Fecha:
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Tabla 45: diagrama de proceso propuesto- disefio

Método actual Método propuesto
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Disefio
DIAGRAMA |1 HOJA# |1
#
OPERARIO: | Operario 1 Realizado por: | Ximena Brito del Pino
Fecha: 20/02/2018
Operacion O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccion 0 Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distanci | Tiempo | Simbolos del | Descripcién del proceso
a(m) (min) diagrama
00:02:07 | © []Y vV = D | Recibir orden de produccion
01:30:02 | @ [y v = D| Disefar el patron en metal
para posteriormente cortar
00:05:45 | K3 vV = D| Verificar que este bien el
disefio
00:05:45 | O [ v = D | Entregar al proceso de tendido
de tela
4 01:42299 |2 0 1 01 O
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 46: diagrama de proceso propuesto- Tendido de tela

Método actual Método propuesto
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Tendido de tela
DIAGRAMA |2 HOJA# |1
#
OPERARIO: | Operario 2 Realizado por: Ximena Brito del Pino
Operario 3
Fecha: 20/02/2018
Operacion O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccién ] Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distanci | Tiempo | Simbolos del | Descripcién del proceso
a(m) (min) diagrama
00:05:00 | © ]y vV = D | Preparar materiales
00:20:02 | O [ v = D| Tomar el orden de pedidos y
tender la tela
00:10:05 | O [y v== D | Verificar el tendido de tela
este de calidad
1,50 00:35:07 | 470 1 0 1 O
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 47: diagrama de proceso propuesto- Corte

Método actual X Método propuesto
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Corte
DIAGRAMA |3 HOJA# |1
#
OPERARIO: | Operario 4 Realizado por: Ximena Brito del Pino
Fecha: 20/02/2018
Operacion O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccion 0 Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distanci | Tiempo | Simbolos del | Descripcién del proceso
a(m) (min) diagrama
00:02:00 | © Y vV = D | Receptar orden de pedidos
00:05:02 | O [y v = D | Preparar materiales (patron)
00:05:15 | @ []Q v = D | Cortar latela en base al patron
metal
00:15:02 | O @ v = D| Verificar la calidad
00:10:02 | O [y v = D| Transportar al proceso de
ensamblado
1,50 00:37:21 |3 0 1 0 1 O
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 48: diagrama de proceso propuesto Ensamblado

Meétodo actual Método propuesto
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Ensamblado
DIAGRAMA # | 4 | HOJA# |1
OPERARIO: Operario 5 | Realizado por: Ximena Brito del Pino
Operario 6
Operario 7
Operario 8
Operario 9
Fecha: 20/02/2018
Operacion O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccién 0 Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distancia | Tiempo Simbolos del | Descripcion del proceso
(m) (min) diagrama

00:03:00 | @ []Y v = D| Tomar orden de pedidos

00:02:02 | O [ v = D| Preparar las maquinas

00:04:00 | O [ Y Vv = D| Ensamblar la parte delantera
y la parte de atras (tomar
medidas)

00:02:15 | © [ v = D| Ensamblar  las  mangas
(tomar medidas)

00:03:02 | @ [ Vv = D|Ensamblar el cuello
tomando en cuenta las
medidas en el manual de
procedimientos

00:02:15 | O [V = D|Unir todas las partes
ensambladas.

00:03:05 | O [ v = D] Verificar las medidas del
ensamble

00:01:05 | O [y V= D| Transportar al proceso de
bordado/estampado

1,50 00:20:34 7 00 01 O
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 49: diagrama de proceso propuesto Estampado

Método actual Método propuesto
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Ensamblado
DIAGRAMA# | 5 | HOJA# |1
OPERARIO: Operario 10 | Realizado por: Ximena Brito del Pino
Operario 11
Fecha: 20/02/2018
Operacion O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccion ] Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distancia | Tiempo Simbolos del | Descripcion del proceso
(m) (min) diagrama
00:03:00 | @ []Y v = D| Recibir orden de pedidos
00:00:50 | O [ v = D| Preparar los materiales
00:00:50 | @ [y v = D] Colocar en la maquina
estampadora
00:01:00 | @ [ Vv = D| Esperar que se estampe
00:03:00 O_D £ v = D] Verificar la calidad del
estampe (manchas)
00:01:02 | O [ X 2= D| Trasportar al area de
bordado
00:00:40 | @ [][Y v = D| Bordar
00:05:05 | O [[gm v = D] Verificar la calidad del
bordado segln la orden de
pedidos
00:11:07 | O [y v = D| Transportar al area de
planchado
1,50 00:24:54 5 2 0 2 0
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 50: diagrama de proceso propuesto- Planchado

Método actual

Método propuesto

DIAGRAMA DE PROCESO

PROCESO: Planchado

DIAGRAMA # | 6 | HOJA# |1

OPERARIO: Operario 12 | Realizado por: Ximena Brito del Pino
Operario 13

Fecha: 20/02/2018

Operacion O
ACTIVIDAD | Inspeccion ]
Mixta @ |

Almacenamiento \V4
Transporte =
D

Demora

Distancia | Tiempo Simbolos
(m) (min) diagrama

del

Descripcion del proceso

00:0030 | @ 1V = D

Receptar orden de pedidos

00:03:00 1OV =D

Preparar materiales

00:00:38 O[OV =D

Colocar la parte delantera de
la camiseta estampada,
bordada en la mesa de
planchado

00:04:08 O[OV ™>D

Planchar todo el pliegue

00:00:38 | O[3V =D

Colocar la parte de atrés en
la mesa de planchado

00:03:08 O[OV =D

Planchar todo el pliegue

00:0038 | @ JLIV = D

Colocar las mangas en la
mesa de planchado

00:01:03 OV =D

Planchar

00:00:38 O [AV™>D

Colocar el cuello a los largo,
en la mesa de planchar

00:01:05 @IV ™>D

Planchar, parte delantera y
la parte de atras.

OL@VvV =D

Verificar que no existan
fallas (arrugas, o alguna
anomalia)

00:02:00 Ol v=D

Trasladar al proceso de
empacado

1,50 00:14:06 10 0 1 0 1

0

TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Tabla 51: diagrama de proceso propuesto- Empacado

Meétodo actual Método propuesto
DIAGRAMA DE PROCESO
PROCESO: Ensamblado
DIAGRAMA # | 1 | HOJA# |1
OPERARIO: Operario 14 | Realizado por: Ximena Brito del Pino
Operario 15
Fecha: 20/02/2018
Operacién O Almacenamiento \V/
ACTIVIDAD | Inspeccién 0 Transporte =
Mixta @ | Demora D
Distancia | Tiempo Simbolos del | Descripcion del proceso
(m) (min) diagrama
00:00:40 | @ []Y Vv = D| Receptar orden de pedidos
00:05:00 | O [ A v = D| Inspeccionar que no haya
defectos (manchas,
variabilidad de tallas)
00:04:00 | @© [y Vv = D| Doblar
00:10:08 | @1 v = D| Empacar
00:01:15 | O [y vV = D| Transportar a la bodega
00:10:00 | O Y V = D| Almacenar
1,50 00:30:13 3 01 11 O
TOTAL

Elaborado: Ximena Brito del Pino
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Resumen del método Propuesto
En la siguiente tabla de visualiza el total de operaciones, inspecciones, transportes, demoras requeridos para la confeccion de la
camiseta T - Shirt.

Tabla 52: Resumen de los procesos productivos para la confeccion de la camiseta T-Shirt

Disefio 4 | 01:42:99 2 0 1 0 1 0
Tendido de tela 1,50 | 00:35:07 4 0 1 0 1 0
Corte 1,50 | 00:37:21 3 0 1 0 1 0
Ensamblado 1,50 | 00:20:34 7 0 0 0 1 0
Estampado/bordado 1,50 | 00:24:54 5 0 2 0 2 0
Planchado 1,50 | 00:14:06 10 0 1 0 1 0
Empacado 1,50 | 00:30:13 3 0 1 1 1 0

Elaborado: Ximena Brito del Pino

Proceso productivos Actuales vs Procesos productivos Propuestos
Tabla 53: Actual Vs Propuesto

DETALLE Proceso Actual Proceso Propuesto Diferencia

Distancia 13 13 0
Tiempo 05:76:90 02:64:34 03:12:56

Operacion 35 34 1
Inspeccion 0 0 0
Mixta 4 7 -3
Almacenamiento 2 1 1
Transporte 8 8 0
Demora 5 1 4

Elaborado: Ximena Brito del Pino

Andlisis

Por medio de los resultados obtenidos se puede evidenciar que existe mejoras como por ejemplo: 03:12:56, se disminuyd
1(almacenamiento, operacion), y cuatro demoras innecesarias. Pero cabe sefialar que se incrementd 3 operaciones mixtas, con el fin de
controlar la calidad de los procesos productivos.
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Prueba piloto — estandarizacion de proceso, manual de procedimientos

Anélisis de modo y Efecto de fallos

Tabla 54: Analisis de modo y efecto de fallos AMEF

Componente del proyecto: 1 Responsabilidad
del disefio: ASOPROTEXVIN
Fecha: 31/10/2017

ANALISIS DE MODO Y EFECTOS DE FALLOS AMEF

Funcién: Fabricacion de camisetas T-Shirt
Lider del proyecto: Ximena Brito del Pino
Fecha AMEFF original: 10-12-2017

Producto afectado: Camisetas T-Shirt talla 38 unisex

Revision:

para el desarrollo de
sus actividades.

una planificacion.

conozcan lo que tienen que
hacer a la hora de
confeccionar.

Modo Efecto S Causa/potencial (0 Controles D R Accidn(es) Responsable Acciones
Funcion  del | potencial potencial | E| (es)/mecanismo de la C actuales del E| P| Recomendada (s) tomadas
proceso de falla de lafalla | V| falla C Proceso para su T N
E U deteccion E
R R C
IConfeccionar | Variabili |Dimensiones | 4| No existe un patrén 5| Realizar una ficha | 2| 4| El Patréon realizado debe Disefiador El patron debe cumplir las
camisetas tipo | dad  de fasimétricas establecido de tallas técnica con 0| cumplir las especificaciones lespecificaciones de la norma
IT- Shirt tallas en Ia especificaciones de de la Norma apropiada en NMX-A-243-1983, para la
(largo, fabricacion las  medidas en el confeccion de  camiseta, confeccion de la camiseta T-
Ancho) de camisetas patrén. nacional o internacional. Shirt talla 38 Unisex.
[T-Shirt El tendido se 4| Verificar que se | 3| 4| Capacitar sobre la forma Auxiliar de |Desarrollo de un
realiza de forma encuentren  iguales 8| apropiada de tender tela. tendido de telay [procedimiento de tendido
incorrecta todos los lados de la operario de tela.
capa. tendedor
El corte de tela se 5| Verificar que todas | 3| 6| Desarrollar un muestreo y Inspector de Elaboracion de un manual
realiza sin tomar en las partes de la 0| tomar las medidas con una calidad de  procedimiento  del
cuenta la tolerancia. camiseta T- Shirt sean cinta métrica las partes de la proceso corte de tela.
iguales al comparar camiseta T- Shirt.
uno sobre otro
Ensamble de las 3| En el momento de | 4| 4| Verificar si el corte no posee Inspector de  [Elaboracion de un manual
partes cortadas se cocer, verificar que 8| defectos a través de un calidad de  procedimiento  del
desarrolla sin la no existan muestreo. proceso de ensamble.
verificacion de sobresalientes
tolerancias del talle.
Los trabajadores no Multar  por cada Planificar de forma apropiada | Gerencia Desarrollar un informe sobre
cuentan y no realizan | 3| incumplimiento por parte de la Gerencia, con General- jefe de el problema que se suscita al
ninguna planificacion realizado y disefar la finalidad que los operarios produccion Gerente  General  para

reorganizar las actividades
de los trabajadores.

Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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6.8.5 Plan Piloto

Este tipo de plan consiste en ejecutar y poner a prueba dentro de la Asociacion
ASOPROTEXVIN las sugerencias de mejora en los procesos productivos que

generaban variacion en las dimensiones de las camisetas T- Shirt talla 38 Unisex.

Las mejoras consideradas se aplicaron, se encuentran desarrolladas en los diferentes
manuales de procedimientos planteados, los mismos que se aplicaran durante un
periodo de un mes, para verificar si los procesos son capaces de reducir la variacion

de tallas en el corto plazo.
Muestreo del proceso ajustado

En el mes (21 dias laborables) que se ejecutd la prueba piloto se tomé mediciones
a traves de la técnica de muestreo por subgrupos racionales, se obtuvieron 35

subgrupos con cinco unidades en cada uno.
Presentacion de datos con el proceso ajustado

Los datos tomados en los 21 dias laborables con la aplicacién de las mejoras
sugeridas en los procesos, para disminuir la variacion del largo de las camisetas se

detallan en la siguiente tabla
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Tabla 55: Muestreo para el largo de las camisetas talla 38 con mejoras en el proceso

Subgrupo U1 U2 U3 U4 U5 Rango | Promedio
1 71,2 71,1 70,6 70,1 69,9 1,3 70,6
2 72,7 71,1 70,9 70,4 69,9 2,8 71,0
3 71,1 70,3 71,3 71,0 70,0 1,3 70,7
4 71,6 71,0 71,2 714 70,0 1,6 71,0
5 70,6 715 71,0 70,8 70,4 1,1 70,9
6 71,6 71,6 69,7 71,0 70,5 1,9 70,9
7 71,2 71,4 70,7 70,7 70,5 0,9 70,9
8 71,0 70,4 70,7 70,5 70,6 0,6 70,6
9 71,7 70,7 70,3 71,3 70,6 14 70,9
10 70,7 69,8 70,6 70,0 70,6 0,9 70,3
11 71,0 71,6 70,9 70,5 70,7 11 70,9
12 70,1 71,2 714 70,8 70,8 1,3 70,9
13 71,4 70,9 70,7 70,9 70,8 0,7 70,9
14 70,6 71,2 71,7 70,8 70,8 1,1 71,0
15 71,1 71,0 70,6 70,6 70,8 0,5 70,8
16 70,3 71,3 72,5 71,5 70,8 2,2 71,3
17 71,2 71,3 71,3 70,6 70,9 0,7 71,1
18 70,3 71,7 70,9 72,3 70,9 2,0 71,2
19 70,0 71,6 70,7 70,5 71,0 1,6 70,8
20 71,2 70,8 70,9 715 71,1 0,7 71,1
21 70,8 71,0 71,1 71,3 71,1 0,5 71,1
22 71,6 70,2 71,4 70,1 71,2 15 70,9
23 70,7 72,1 71,8 72,1 71,3 14 71,6
24 70,6 72,1 70,5 72,0 71,3 1,6 71,3
25 70,3 70,7 70,6 71,6 71,3 1,3 70,9
26 72,4 72,8 72,0 71,0 71,4 1,8 71,9
27 72,0 71,5 70,2 70,7 715 1,8 71,2
28 71,1 71,1 71,2 71,2 71,5 0,4 71,2
29 71,0 71,3 70,8 70,3 715 1,2 71,0
30 72,0 69,9 70,4 71,6 71,6 2,1 71,1
31 71,2 71,6 70,5 71,1 71,6 11 71,2
32 70,6 71,5 71,1 70,8 71,7 1,1 71,1
33 71,5 70,5 71,2 71,3 71,8 1,3 71,3
34 71,7 72,6 71,9 70,4 72,0 2,2 71,7
35 71,9 70,5 72,0 70,6 72,1 1,6 71,4

Total R=2,40 |X=71,0514

Fuente: Asociacion ASOPROTEXVIN
Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Los datos que se visualizan en la tabla anterior corresponden al largo de la camiseta
T-Shirt, con el proceso ajustado segun alas mejoras sugeridas.

Tabla 56: Muestreo para el ancho de las camisetas talla 38 con mejoras en el proceso

Subgrupo Ul u2 U3 U4 us Rango Promedio
1 98,8 99,6 98,1 99,3 96,4 3,2 98,44
2 100,4 99,1 99,5 97,7 97,2 3,2 98,78
3 98,5 99,4 99,2 99,7 97,3 2,4 98,82
4 100,2 98,1 99,4 97,5 97,4 2,8 98,52
5 99,6 99,4 98,4 98,2 97,5 2,1 98,62
6 100,1 99,4 99,3 98,1 97,6 2,5 98,9
7 99,5 97,9 99,5 99,1 97,7 1,8 98,74
8 98,3 100,1 101,3 100,6 97,8 3,5 99,62
9 99,6 98,7 98,1 98,8 98,3 15 98,7
10 100,8 96,3 98,6 98,2 98,3 4,5 98,44
11 98,7 100,1 100,4 99,5 98,3 2,1 99,4
12 99,2 98,6 97,5 98,2 98,3 1,7 98,36
13 100,3 99,4 100 100,4| 98,5 1,9 99,72
14 97,7 98 99 101,4| 985 3,7 98,92
15 98,4 98,4 99 99,7 98,7 1,3 98,84
16 99,2 99 96,9 100,2 98,7 3,3 98,8
17 97,9 99,8 99,8 99,1 98,8 1,9 99,08
18 98,3 100,1 98,5 99 98,8 1,8 98,94
19 99,4 100,5 99,1 99,3 99 15 99,46
20 99,6 97,8 99,1 99,3 99 1,8 98,96
21 100,6 100 98,3 98,4 99,1 2,3 99,28
22 100 98,7 98,2 98,8 99,2 1,8 98,98
23 96,6 99,6 97,6 100,8 99,2 4,2 98,76
24 99,5 99,9 101 99,3 99,2 1,8 99,78
25 97,9 99,6 99,3 100,7 99,3 2,8 99,36
26 99,9 99,4 98 98,5 99,5 1,9 99,06
27 98,6 97,4 99,4 99,6 99,6 2,2 98,92
28 99,1 98,9 100,1 99 99,9 1,2 99,4
29 99,6 97,8 103,2 100,6| 100,2 5,4 100,28
30 100,1 98,5 99,2 99,2| 100,3 1,8 99,46
31 98,4 97,6 98 97,7 1004 2,8 98,42
32 97,9 98,2 99,6 98,1| 1005 2,6 98,86
33 98,6 99,3 97,8 100,1 101 3,2 99,36
34 99,2 98,8 98,4 99,4 1013 2,9 99,42
35 97,9 98,7 100,3 96,4| 1015 51 98,96

Total R=4,20 | X=99,0389

Fuente: Asociacion ASOPROTEXVIN
Elaborado por: Ximena Brito del Pino

200



Los datos que se visualizan en la tabla anterior corresponden al ancho de la camiseta
talla 38 unisex, cuando se ajustd el proceso con las consideraciones dadas en los
respectivos manuales de procedimientos para cada uno de los procesos creados por
la Asociacion ASOPROTEXVIN.

Comparacion de la capacidad del proceso a corto plazo

Largo de las camisetas

Indices de capacidad para el largo de las camisetas

LET Objetivo LES
Procesar datos i | i General
LEI 70 i A7 i — — - Dentro de
Objetivo 71 i 7 \ i :
LES 72 : 5 : Capacidad general
Media de la muestra 71,0512 i | Pp 035
Nlmero de muestra 175 i | PPL 058
Desv.Est. (General)  0,606173 i i PPU 0,52
Desv.Est. (Dentro)  (,571153 . . Ppk 052
! ! Cpm 0,55
i i Capacidad (dentro de)
: : Cp 058
! ! CPL 0,61
: ! CPU 0,55
! cpk 055
',f i Capacidad general
Nivel Z 1,28
ZLEI 173
ZLES 1,57
700 705 710 715 720 725 Ppk 052
Cpm 0,55
Rendimiento Capacidad (dentro de)
Esperado Largo Nivel Z 1,40
Observado plazo Esperado Dentro de ZLEI 1,84
PPM < LEI A0000,00 41448,39 3285144 ZLES 1,66
PPM = LES 6285714 58760,04 4833258 Cpk 0,55

PPM Total 10285714 100208,43 81184,02

Figura 64: indices de capacidad —proceso ajustado
Fuente: Muestreo del proceso ajustado- Asociacion ASOPROTEXVIN
Elaborado por: Ximena Brito del Pino

En la figura anterior, se visualiza el histograma de los valores tomados cuando al
proceso se realiz6 algunas mejoras en los manuales de procedimientos, donde se

consiguio una desviacion estandar dentro de 0,57; media de 71,05.

Se realiz6 una verificacion de los indicadores de la capacidad del proceso, con el

fin de comparar el nivel de mejora conseguido.
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Tabla 57: Comparacidn de los principales indices de capacidad largo de las camisetas T-Shirt.

indices de capacidad - largo de las camisetas T- Shirt

indice

Corto plazo

Largo Plazo

Antes

Después

Antes Después|

Andlisis

Cpk

0,35

0,55

0,30 0,52

A corto plazo la capacidad real del
proceso (Cpk) mejoré un 0,2 pero sin
embargo no es aceptable, de acuerdo a
las tolerancias del proceso respecto a
variabilidad.

A largo plazo mejor6 un 0,22, pero sin
embargo el proceso aun no consigue un
comportamiento aceptable, de acuerdo a
las tolerancias.

Cp

0,40

0,58

0,34 0,55

A corto plazo el indicador potencial del
proceso, mejoro 0,18 al cambiar el
proceso a categoria 3.

A largo plazo el indicador potencial del
proceso puede mejorar en 0,15,
Demostrando que el proceso es estable.

CPm

0,39

0,58

0,34 0,55

A corto plazo el Cpm muestra que
existe una mejora en la variabilidad y
centrado del proceso, convirtiéndose
més apto para cumplir con las
especificaciones establecidas.

A largo plazo CPM pierde 0,3 décimas
con respecto a la capacidad a corto plazo,
visualizando que el proceso todavia tiene
un ligero descentramiento pero es
tolerable.

Cr

2,52

1,71

2,92 1,82

A corto plazo la proporcién ocupada
por los datos en las bandas de las
especificaciones alcanzo de 39,68% a
58,48%.

A largo plazo la proporcion ocupada
alcanzo de 34,25% a 54,96%

-12,73%

5,12%

-12,73 5,12
%

El centrado del proceso logro mejorar
considerablemente en un 7,61% al
valor central 6ptimo.

0,71

1,40

0,50 1,28

El nivel sigma del proceso tanto a corto
como largo plazo indica que se pudo
dar un salto de 1 sigma, mejorando el
proceso 1 desviacion estdndar.

PPM

Yield

239140,1
8

75,79%

81184,

91,78
%

308269,5 | 1002
7 08,4

68,90% 89,8
4%

A corto plazo se logr6 mejorar la
cantidad de camisetas (unidades) que si
cumplen especificaciones a un 57,23%.
A largo plazo se logr6 mejorar la
cantidad de camisetas (unidades) en un
20,62% que cumplen con las
especificaciones.

En general a corto plazo se logrd
mejorar el proceso en un 16%.

A largo plazo el proceso logrard una
mejora en calidad de 20,94%.

Fuente: Muestreo del proceso antes y después, Asociacion ASOPROTEX
Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Ancho de las camisetas

indices de capacidad para el ancho de las camisetas

LEI Objetivo LES
Procesar datos i i i General
LEL 96 1 | | — — - Dentro de
Objetivo » i i i Capacidad I
LES 102 1 | pa genera
Media de la muestra 99,0374 i i Nivel Z 2,54
Mdmero de muestra 173 ' ! ZLE 281
Desv.Est. (General)  1,08071 : : ZLES 274
Desv.Est. (Dentro) 111138 : ! ZP" g‘g;
| | pm X
i i Capacidad (dentro de)
i i Nivel Z 2,46
! ! ZLEI 2,73
H \ Z.LES 2,67
' ! Cpk 0,89
1 ]
1 ]
i | Capacidad general
i i Pp 093
i i PPL 0,94
: PPU 0,91
96 97 98 99 100 101 102 103 Ppk 091
Cpm 0,92
Rendimiento Capacidad (dentro de)
Esperado Largo cp 0,90
Observado plazo  Esperado Dentro de CPL 091
PPM < LEI 0,00 2472,99 313818 CPU  0.89
PPM = LES 5714,29 3059,33 384125
cpk 0,89
PPM Total 5714,29 5532,32 6979,43

Figura 65: indices de capacidad —ancho de la camiseta- proceso ajustado
Fuente: Muestreo del proceso ajustado- Asociacion ASOPROTEXVIN
Elaborado por: Ximena Brito del Pino

La figura anterior, visualiza el histograma de los valores tomados cuando al proceso
se realizo algunas mejoras en los manuales de procedimientos, donde se consiguid

una desviacion estandar dentro de 1,11; media de 99,03.

Se realiz6 una verificacion de los indicadores de la capacidad del proceso, con el

fin de comparar el nivel de mejora logrado.
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Tabla 58: Comparacidn de indices de capacidad —ancho de las camisetas T-Shirt.

indices de capacidad — ancho de la camiseta T- Shirt

Indice

Corto plazo

Largo Plazo

Antes

Después

Antes

Después

Analisis

Cp

0,60

0,90

0,49

0,93

A corto plazo y largo plazo el
indicador de la capacidad potencial
indica que el proceso puede mejorar,
permitiéndole a reducir un salto de
categoria dela4 ala 3.

Cpk

0,46

0,89

0,37

0,91

A corto y largo plazo la capacidad
real del proceso mejor6 un nivel de
categoria de calidad.

CPm

0,46

0,90

0,46

0,92

A corto y largo plazo el indicador
demuestra que el proceso se
encuentra cerca de declararse
idoneo en términos de calidad,
encontrandose a tan solo 0,8 décimas
del valor objetivo.

23,99%

1,25

23,99

1,25

Este indicador demuestra que los
valores logrados obtener tiene una
media cercana a los valores
establecidos por la norma, ya que el
ancho de las camisetas T-Shirt tuvo
un descentramiento fuera de los
limites permitidos. Pero ahora se
logré a un acercamiento excelente al
cumplimiento de las tolerancias.

Cr

1,67

1,11

2,04

1,08

A corto plazo el proceso pasé de
59,88% a 90,09% de cumplimiento.
A largo plazo el proceso cambio de
49,02 a 92,59% de cumplimiento.

1,29

2,46

0,97

2,54

Se mejor6 1,5 sigmas, por lo que el
proceso finalmente se qued6 a tan
solo 0,5 sigmas de considerarse
buen, alcanzando un cambio
excelente en la reduccion de la
variabilidad del proceso.

PPM

Yield

98617,33

90,01%

6979,43

99,31%

165914,23

83,21%

5532,32

99,45%

A corto plazo las unidades de
camisetas que estaban fuera de las
especificaciones decayeron un 7%;
mientras que a largo plazo decayeron
un 3,33%.

En general el proceso a corto plazo
mejoro su rendimiento de calidad en
9,3%; mientras que a largo plazo el
proceso logrard mejorar un 6,24%
respecto a la calidad ofertada de las
variables analizadas.

Fuente: Muestreo del proceso antes y después, Asociacion ASOPROTEX
Elaborado por: Ximena Brito del Pino
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Comparacion de cartas de control

Para establecer si el proceso adoptd las mejoras orientadas a la reduccion de

variabilidad se disefiaron las cartas de control para medias y rangos, donde se

pueda estimar los cambios que existen y establecer el nivel de rendimiento que

se pudo obtener en las mejoras propuestas.

Largo de las camisetas T-Shirt

Media de la muestra

s \/ /\me/’\‘ . .

Largo de las camisetas - proceso ajustado

1
h LC5=71,819

10

=71051

70,5

Rango de la muestra

LCI=70,283

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34
Muestra

LC5=2,815

2 S f/\ A Av/\/r’/\ /\/’ -
ALY, oy,

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34
Muestra

=

Figura 66: Comparacién Graficas de control —largo de la camiseta- proceso ajustado
Fuente: Muestreo del proceso ajustado- Asociacion ASOPROTEXVIN
Elaborado por: Ximena Brito del Pino

Las graficas de control o cartas de control para medias se realizaron con las 8

pruebas anteriormente ejecutadas, es decir el andlisis del proceso antes de ser

mejorado.

En la figura 65 se aprecia que existe un comportamiento con menos variabilidad del

proceso, cumpliendo las tolerancias especificadas, razon por la cual de manera

general el comportamiento de los subgrupos se acerca a buscar el valor central. Sin

embargo una causa en especial de variacion en el punto 26 y una variabilidad

existente entre el subgrupo 25 a 28, demuestra que evidentemente existe mejora en

el proceso.
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La razdn de la causa especial de variacion se debe a los plazos de entrega de pedidos
que aun mantiene la asociacion ASOPROTEXVIN respecto a los lotes no estandar,
al tratarse de un problema estrictamente relacionado con la parte administrativa

(gerencia), se convierte en algo casi imposible de mitigar completamente .

La figura 67 de rangos refleja un comportamiento aceptable en la variacion presente

dentro del subgrupo, habiendo superadas todas las pruebas.

Ancho de las camisetas

LC5=100,530

100

ggmf\ /\/\,\ A a
\./\-\.f\,\/ W\/w

98

]

=99,039

Media de la muestra

LCI=97,547

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34
Muestra

LC5=5467

4 . VAR /\\ /\

IAVARA I v g vy A AR A, R

0 LCI=0
1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34
Muestra

Rango de la muestra

Figura 67: Comparacion Graficas de control —ancho de la camiseta- proceso ajustado
Fuente: Muestreo del proceso ajustado- Asociacion ASOPROTEXVIN
Elaborado por: Ximena Brito del Pino

La carta o graficas de medias, muestra que los todos los subgrupos se encuentran
dentro del rango de las tolerancias disefiadas para el proceso. De modo particular a
partir del punto 16 se revela una reduccion en la variabilidad, recalcando que existe

un control del método de trabajo aplicado.

La carta o grafica de rangos muestra un comportamiento muy aceptable al superar
las pruebas realizadas sobre ella, recalcando que no existen causas especiales de
variacion que afecten el proceso, afirmando que para esta variable se logro un

cambio excelente al alcanzar un proceso confiable y estable.
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Resumen Cuantitativo tras la estandarizacion de los procesos productivos de

la confeccion de la camiseta T-Shirt

1) Procesos productivos actuales vs Procesos productivos propuestos

Tabla 59: Actual Vs Propuesto

DETALLE Proceso Actual Proceso Propuesto Diferencia

Distancia 13 13 0
Tiempo 05:76:90 02:64:34 03:12:56

Operacion 35 34 1
Inspeccién 0 0 0
Mixta 4 7 -3
Almacenamiento 2 1 1
Transporte 8 8 0
Demora 5 1 4

Elaborado: Ximena Brito del Pino

2) Variabilidad de los procesos productivos - Gréaficos de control método

Shewart

Tabla 60: Variabilidad de los procesos productivos - Gréficos de control método Shewart

Actual Propuesto
Largo de camiseta T- Shirt

7 T 3 — Largo de las camisetas - proceso ajustado
Col ol i A e -
5" oo /‘,_-, \ A’KK A r\,./;/ ATV _/\1\/\ K/\/ / | e A /\
i WA AW A R e A e A A

L . L v -
E A ]\ FEUW.EY /\ /\ . /\ R i s ya /”\ /\
E‘ \.,_\")\‘/4 ,\/‘;_‘ v 1% \h/ W/ \1 v \-/_,.nw/«/ Vﬁ\i ‘\f\l’ \/4’ -\N’/ = e 1// \/ \\. A \ . N

Ancho de camiseta T- Shirt
102 " ; ﬁ LCS=101.957 LCS=100,
i 1ok wdhal o Aa ALY 4 ‘
- ‘\#‘/‘ /"“/’\ N/UM r‘j\ Al LA i r\/ : NPati /\ A A N S
H AR IRUTWERIR ISAWAIE 527 AN ERAVALS IR v o ~ [Xoomoe
i, | TP T T i o -
Muestra Muestr

B ; Trol T |
: ,«/‘\ b A /| I M il /“ o £ J\ Aox N A
i f 1 iAW T H / . A/ a .
I ML S S irape -l el PR L . Reases
R U ER gl \JY R =
0.0 =0 0 =9

1 8 15 22 29 36 3 50 57 64 n o 4 7 © B 1 M ‘:: 2 » = 3 b
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3)

indices de capacidad

indices de capacidad - largo de las camisetas T- Shirt

indice

Corto plazo

Largo Plazo

Antes

Después

Antes

Después

Andlisis

Cpk

0,35

0,55

0,30

0,52

A corto plazo la capacidad real del
proceso (Cpk) mejor6 un 0,2 pero sin
embargo no es aceptable, de acuerdo a
las tolerancias del proceso respecto a
variabilidad.

A largo plazo mejor6 un 0,22, pero sin
embargo el proceso aun no consigue un
comportamiento aceptable, de acuerdo a
las tolerancias.

Cp

0,40

0,58

0,34

0,55

A corto plazo el indicador potencial del
proceso, mejoro 0,18 al cambiar el
proceso a categoria 3.

A largo plazo el indicador potencial del
proceso puede mejorar en 0,15.
Demostrando que el proceso es estable.

CPm

0,39

0,58

0,34

0,55

A corto plazo el Cpm muestra que
existe una mejora en la variabilidad y
centrado del proceso, convirtiéndose
més apto para cumplir con las
especificaciones establecidas.

A largo plazo CPM pierde 0,3 décimas
con respecto a la capacidad a corto plazo,
visualizando que el proceso todavia tiene
un ligero descentramiento pero es
tolerable.

Cr

2,52

1,71

2,92

1,82

A corto plazo la proporcién ocupada
por los datos en las bandas de las
especificaciones alcanzo de 39,68% a
58,48%.

A largo plazo la proporcion ocupada
alcanzo de 34,25% a 54,96%

-12,73%

5,12%

-12,73

5,12%

El centrado del proceso logro mejorar
considerablemente en un 7,61% al
valor central 6ptimo.

0,71

1,40

0,50

1,28

El nivel sigma del proceso tanto a corto
como largo plazo indica que se pudo
dar un salto de 1 sigma, mejorando el
proceso 1 desviacion estandar.

PPM

Yield

239140,18

75,79%

81184,02

91,78%

308269,57

68,90%

100208,43

89,84%

A corto plazo se logr6 mejorar la
cantidad de camisetas (unidades) que si
cumplen especificaciones a un 57,23%.
A largo plazo se logr6 mejorar la
cantidad de camisetas (unidades) en un
20,62% que cumplen con las
especificaciones.

En general a corto plazo se logrd
mejorar el proceso en un 16%.

A largo plazo el proceso logrard una
mejora en calidad de 20,94%.
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Anexos

Anexo 1: Norma Mexicana Textilera

NORMAS MEXICANAS DE LA INDUSTRIA TEXTIL

Clave de la Norma " Fecha | Descripcion
HMMX-A-DET - ||251'04|’21Jﬂ1 INDUSTRIA TEXTIL-SOLIDEZ DEL COLOR-DETERMINACION DEL
INNTEX-2001 MANCHADO POR EL AGUA-METODO DE PRUEBA.
INDUSTRIA TEXTIL - GABARDINA DE ALGODON -
- - ||1’”“""""”;"’2 ESPECIFICACIONES

| |INDUSTRIA TEXTIL - DETERMINACION DE POLIESTER EN
MHNMX-A-049-128.3 6121983 MEZCLAS BINARIAS CON FIBRAS CELULOSICAS - METODO DE
PRUEBA

INDUSTRIA DEL VESTIDD - PRENDAS DE VESTIR EXTERNAS
16/02/1983 PARA HOMBRES ¥ NMINOS - REFERENCIAS PARA LA
DESIGHNACION DE TALLAS

|MATANZA, DESUELLO, CONSERVACGION, SELEGGION ¥
COMERCIALIZACION DE CUERDS CRUDOS DE RES

INDUSTRIA TEXTIL- PRENDAS DE VESTIR EXTERNAS- TALLAS DE|
SOMBREROS

INDUSTRIA DEL VESTIDO - PRENDAS DE VESTIR EXTERNAS
11/02/1983 PARA MUJERES ¥ NINAS - REFERENCIAS PARA LA
DESIGNACION DE TALLAS

HNMX-A-D61-1964 [[07/111964 |[GABARDINA TIPO MILITAR

NMX-A-033-1978 30031978 |HILOS DE FILAMENTO CONTINUO DE RAYON
NMX-A-034-1967 |22/031968 |TENIDO Y/O ESTAMPADO DE LAS TELAS DE ALGODON
HNMX-A-030-1973  [[27/03/1979 |[FIBRAS CORTAS DE ACETATO

INDUSTRIA TEXTIL - RESISTENCIA DE LA TELAS A LA
PENETRACION DEL AGUA POR IMPACTO (METODO DE PRUEBA)

DEFINICIONES ¥ TERMINOS MAS USUALES EMPLEADOS EN LA
INDUSTRIA HENMEQUENERA

INDUSTRIA DEL VESTIDD - DELANTALES ESCOLARES DE VICHY -
!ESPECIFIC&CI‘DNES

NMX-A-DDE-1965 |[1W07/1969 |[BRAMANTE
-A-009-  |[zeiom1982 (INDUSTRIA TEXTIL - FRANELA DE ALGODON-ESPECIFICACIONES
MNMX-A-010-1965 |[1201M1967 |[CABEZA DE INDIO

INDUSTRIA TEXTIL- PRENDAS DE VESTIR EXTERMNAS- TALLAS
PARA INFANTES

HMX-A-032-1973 |hJ SMEM978 HILOS DE FILAMENTO CONTINUDS DE ACETATO
HNMX-A-050-1264 "IJ-IIIJEH 964 |[DETERMINACION DEL LARGO DE LAS TELAS

HNX-A-022 1594 ||"I 011995

M -A-D25-1980 JP.’EJ'U-EH‘JBB

=12 S ||"I-l1~|"12|"1984

HNMX-A-015-1268 |F!9.|'ﬂ$|"1963

MNX-A-Dudd -1 282 |F!?J"1l]|"1932

MU -A-026 -1 980 |P31'U-EH'98EI

Anexo 2: Software para subir patrones de tallas — Cuter 2.76
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Anexo 3: Fotos

Antes del manual de procedimientos Después del manual de procedimientos

Limpieza

Producto terminado Producto terminado
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