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Resumen Ejecutivo

Introduccion

El objetivo del presente trabajo es desarrollar un Sistema de Control de Calidad en el
area de tejido de una empresa textil; el desarrollo del trabajo consta de seis capitulos:
CAPITULO I: “EL PROBLEMA”

Se plantea el problema de forma clara en base a los objetivos que se quiere alcanzar con
la solucion del problema

CAPITULO II: “MARCO TEORICO”

Se muestra la fundamentacion teérica con la cual se va a apoyar el trabajo, tanto de la
variable independiente como de la variable independiente, indica las herramientas que
se utilizan para el control de calidad, los procedimientos que se debe seguir para
implantarlo.

CAPITULO III: “METODOLOGIA”

Se indica la utilizacién de la metodologia investigativa de tipo bibliografico para
realizar el desarrollo del tema, como se la va a recolectar y el procesamietno que se le
va a dar.

CAPITULO IV: “ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS”

Se detalla los indicadores que serviran para la realizar la medicion de la calidad en las
empresas textiles y la frecuencia con la que hay que realizarla.

CAPITULO V: “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES”

Se muestra las conclusiones a las que se llegaron en el desarrollo del trabajo y se
plantean las recomendaciones.

CAPITULO VI: “PROPUESTA”

Se presenta soluciones factibles para la solucion al problema como planes de calidad,
manuales de procedimientos, instructivos asi como también herramientas de control de
calidad.

“BIBLIOGRAFIA”

- Relacion de Libros consultados para la realizacion del presente trabajo.

- Revistas Textiles Panamericanos

- Internet.

“ANEX0OS”

Se muestran disefios de algunos registros realizados para el area de tejido, como

métodos que se utilizaran para el mejoramiento de la calidad.



TEMA: Sistema de control de calidad para el area de tejido de una empresa textil

CAPITULO 1
EL PROBLEMA

1. Planteamiento del Problema

1.1 Contextualizacion

En mercados globalizados con un altisimo grado de competitividad, debido a la
caida de las barreras aduaneras, la existencia de un sistema de informacién en
tiempo real y de bajisimo costo, una fuerte convergencia de gustos estandares a
nivel planetario, la creciente y cada vez mas importante economia digital y el
surgimiento de fuertes bloques regionales de libre comercio, hace imperiosa a las
empresas la necesidad de mejorar de manera continua y sistematica.

Hasta hace unos afios, la industria textil era tomada como una actividad que s6lo
abarcaba desde la confeccion de la tela hasta el embodegado del producto. En los
ultimos 10 afios el proceso de produccion se ha transformado en un sistema mas
sofisticado y complejo. La confecciéon sigue siendo una actividad de baja
inversion y ello la hace accesible y flexible a los diferentes cambios en la
economia.

En Ecuador la industria de la indumentaria ha tomado la delantera en los nuevos
canales de comercializacion como centros de distribucion, vendedores zonales y la
venta directa de fabrica, ventas por catdlogos entre otros; mostrando también un
importante crecimiento en los centros comerciales. Ha sido también este sector el
que ha impulsado la aparicion de actividades conexas como la de disefiadores de
moda, la investigacion quimica para la obtencion de nuevos colores y el
tratamiento de los tejidos, incentivando la creacion de nuevos disefios y texturas,

entre otras muchas acciones.



Pero dentro de la industria textil y su produccién el control de calidad es un
elemento indispensable en el proceso productivo que muchas veces no es tomado
con la debida importancia que merece ya que la calidad de un producto hace que
éste tenga competitividad en el mercado, pero con el fin de ahorrar recursos sean
éstos materiales o econdmicos no se aplica verdaderamente un control de calidad
en los productos textiles.

1.2 Analisis Critico

Las empresas textileras presentan problemas en la calidad de las telas, por
inadecuado mantenimiento de las maquinas; otra causa es la falta de capacitacion
de los trabajadores ya que al momento de poner en marcha la operacion no saben
como hacerlo y finalmente el factor determinante la calidad de los hilos ya que
algunos tienen mucha pelusa lo que produce motas, todo esto conlleva a que la
tela sufra dafios visibles como: huecos a causa de caida de malla, fallas de aguja
agujeros, puntadas sueltas, caidas de malla, manchas de aceite causadas por los
tubos conductores de hilo, agujas rotas y pateado de lycra y por lo tanto pérdidas
economicas altamente perjudiciales a la industria textil y disminuyendo su
competitividad en el mercado.

1.3 Prognosis

Si el control de calidad en la seccién de tejeduria no se realiza de forma inmediata
las consecuencias para la empresa seria el aumento en los costos de produccion
debido a la inversién hecha en la materia prima y por consecuencia disminucion

en la produccion asi como también eventualmente la reduccion del personal.

1.4 Formulacion del Problema

¢De qué manera incide el desarrollo del Sistema de Control de Calidad en el area
de tejido de una empresa textil?

1.4.1 Preguntas Directrices

1.4.1 ;Cual es la situacion actual de las empresas textiles?

1.4.2 ;Cuadles son causas que originan la falta de control de calidad en el area de
tejido?

1.4.3 ;Qué operaciones son las que se realizan actualmente en el area de tejido?



1.4.3 ;Cual es el método adecuado para el control de calidad?

1.4.4 ;Qué indices se deben establecer para que el proceso sea 6ptimo?

1.4.5 ;A través de qué herramientas se puede evaluar el control de calidad en el
area de tejido de una empresa textil?

1.5 Delimitaciéon del problema

El presente trabajo de investigacion con el tema Sistema de Control de Calidad en
el area de tejido de una empresa textil se lo realizara en un periodo comprendido
desde el 30 de Noviembre de 2008 hasta 30 de Marzo de 2009, se trabajara con
una poblacién integrada por ocho docentes de la Facultad.

1.6 Justificacién

El presenta trabajo trata de mejorar el proceso de tejido de una empresa
especificamente de caracter manufacturera en el sector textil, ya que estan en la
necesidad de mejorar los indices de calidad y llegar a cumplir tanto con las
normas de calidad como de medio ambiente que este exige.

En cuanto respecta a este tipo de empresas, la realizacion de un control de calidad
en el proceso mencionado sera de gran utilidad para garantizar que cumplan las
normas y/o especificaciones técnicas y para que los procesos productivos tengan
la capacidad de mantener la calidad en el tiempo, llegando a ser competitivas,
eficientes y con una productividad alta asi como también ser reconocida por
entregar al cliente un producto excelente por consiguiente tenerlo satisfecho,
siendo por lo tanto los beneficiarios directos de este trabajo los duefios de
empresas textiles y los consumidores de los productos.

El proyecto investigativo es factible de realizarse ya que las herramientas y
registros no implica gastos adicionales o inversion a largo plazo, por otra parte la
orientacién brindada y la experiencia adquirida por los profesores especializados
en el tema de control de calidad servirdn como pilar fundamental al momento de
desarrollar el proyecto.

Este proyecto beneficiara tanto al sector industrial de manera especial al textil
aumentando la produccién con mayor calidad en sus productos, asi como también
a la poblacion consumista.

1.7 Objetivos de la Investigacion

1.7.1 Objetivo General



1.7.1.1 Desarrollar un sistema de control de Calidad en los procesos que se
realizan en el area de tejido en una empresa textil.

1.7.2 Objetivos Especificos

1.7.2.1 Hacer un analisis de la situacion actual de la empresa.

1.7.2.2 Establecer las causas que originan el problema.

1.7.2.3 Determinar las operaciones que se realizan actualmente en el area de
tejido.

1.7.2.4 Determinar el método adecuado para el control de calidad.

1.7.2.5 Crear normas para que se establezca permanentemente el proceso
optimizado.

1.7.2.6 Desarrollar un sistema de evaluacion de resultados del desarrollo de

control de calidad en el area de tejidos.

CAPITULO II

MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes Investigativos
Revisados los archivos de la biblioteca de la Facultad de Ingenieria en Sistemas
Electronica e Industrial se pudo verificar que no existe un archivo relacionado con
el tema, sin embargo buscando en paginas de internet se encontré temas
relacionados con el proyecto a desarrollarse con el tema: “MANUAL DE
CONTROL DE CALIDAD Soja integral, haba y harina de soja” estudio realizado
por R. H. Kohlmeier, Ph.D., D.V.M, Consultant, International Animal Nutrition,
realizado en una industria Norte Americana.
2.2 Fundamentacion Legal
La mayor parte de las organizaciones industriales, comerciales o ptiblicas, ofrecen
un producto o servicio con el propdsito de satisfacer las necesidades o requisitos
de los usuarios. Estos requisitos se incorporan, generalmente, en especificaciones.
Sin embargo, las especificaciones técnicas no pueden, por si solas, garantizar que

los requisitos exigidos por los clientes se cumpliran sistematicamente, porque



pueden presentar deficiencias en las propias especificaciones o en el sistema de
organizacion establecido para disefiar y fabricar el producto o prestar el servicio.
Esto ha conducido al desarrollo de normas y guias de sistemas de calidad, que
complementan los requisitos establecidos en las especificaciones técnicas del
producto o servicio. Esta serie de Normas UNIT-ISO (9000 a 9004 inclusive)
pretende establecer una racionalizacion de los numerosos y variados enfoques en
este campo.

El sistema de calidad de una organizacion esta influenciado por los objetivos de la
organizacion, por sus productos o servicios y por sus propias practicas y por,
consiguiente, el sistema de calidad varia de una organizacion a otra.

La serie de normas UNIT-ISO 9000-9004 no tiene por objeto normalizar los
sistemas de calidad que pueden ser implementados en las diferentes
organizaciones.

UNIT-ISO 8402 Calidad = Aseguramiento de calidad.

UNIT-ISO 9001 Sistemas de calidad = Modelo de aseguramiento de la calidad
en el disefio/desarrollo, produccién, instalacion y servicio.

UNIT-ISO 9002 Sistemas de calidad = Modelo de aseguramiento de la calidad
en la produccion e instalacion.

UNIT-ISO 9003 Sistemas de calidad = Modelo de aseguramiento de la calidad
en la inspeccién y ensayos finales.

UNIT-ISO 9004 Gestion de calidad y elementos del sistema de calidad =
Directrices generales.

2.2.2 Fundamentacion Teodrica

CALIDAD TOTAL

PRODUCCION
TEXTIL
MEJORAMIENTO
CONTINUD
HILANDERIA
HERRE&MIENTAS DE

CONTROL DE
CALIDAD

AREADE
TEJIDO

CONTROL
DE
CALIDAD

2.2.2.1 Calidad Total



La calidad total no solo se refiere al producto o servicio en si, sino que es la
mejoria permanente del aspecto organizacional, gerencial; tomando una empresa
como una maquina gigantesca, donde cada trabajador, desde el gerente, hasta el
funcionario del mas bajo nivel jerarquico estd comprometido con los objetivos
empresariales.

Para que la calidad total se logre a plenitud, es necesario que se rescaten los
valores morales basicos de la sociedad y es aqui, donde el empresario juega un
papel fundamental, empezando por la educacion previa de sus trabajadores para
conseguir una poblacion laboral mas predispuesta, con mejor capacidad de
asimilar los problemas de calidad, con mejor criterio para sugerir cambios en
provecho de la calidad, con mejor capacidad de analisis y observacion del proceso

de manufactura en caso de productos y poder enmendar errores.

Investigaciin del
mercado y de los
clientes

” Farmulacian de
Evaluacion,

rmedicidn v h 4 estrategias

retroalimentacion

SERVICIO
DE
CALIDAD

Mejoramiento del Educacion,

proceso H capacitacidny

corunicacion.

Graf 1. Circulo de los servicios de calidad
El uso de la calidad total conlleva ventajas, pudiendo citar como ejemplos las
siguientes:

=]

Potencialmente alcanzable si hay decisién del mas alto nivel.
= Mejora la relacion del recurso humano con la direccion.
® Reduce los costos aumentando la productividad.
El concepto de calidad total tiene cuatro etapas:
2.2.2.1.1. Hacer de la calidad un socio pleno e igual de la innovacién, desde el

comienzo del desarrollo del producto.
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2.2.2.1.2. Poner énfasis en que el disefio de un producto de alta calidad y el
proceso coincidan en forma ascendente, no después que la planeacion de la
manufactura haya congelado ya las alternativas.

2.2.2.1.3. Hacer de todos los servicios de los proveedores un socio de calidad al
comenzar el disefio; en lugar de un problema de vigilancia de la calidad, mas
adelante.

2.2.2.1.4. Hacer de la aceleracién de la introduccion de un nuevo producto (no su
retardamiento) una medida primaria de la eficacia del programa de calidad de una
compafiia. El cuarto punto fundamental es que la calidad y el costo son

complementarios y no objetivos de conflictos del negocio.

@ | Gestion total de 1a calidad
m @ | Aseguramients de 13 calidad |
Cantrol de Calidad |

Inspeccian
Fig. 1 I3z cwato elzpas rndamentales de iz evolucidr higdice de /s calidad

Graf 2. Etapas de la calidad total
2.2.2.3 Principios de la Calidad

2.2.2.3.1. Cumplir con los requisitos, para ello los directivos deben:

=]

Establecer los requisitos a cumplir

=]

Suministrar los medios necesarios para que los empleados cumplan
® Motivar y estimular para que los requisitos sean cumplidos
2.2.2.3.2. La Calidad es la Prevencion, no la verificacion

2.2.2.3.3. El estandar de realizacion es el Cero Defectos

2.2.2.3.4. La medida de la Calidad es el precio por el incumplimiento
2.2.2.4 Claves de la Calidad

= Identificacion empresarial: formulacién, creacién y desarrollo de la Vision y
la Mision de Calidad

Trabajo en funcion del cliente: interpretacion de sus necesidades, disefio
interpretativo, creatividad para satisfacer sus necesidades y demandas.
Trabajo en equipo: crear un buen ambiente de trabajo, coordinacion,

comunicacion, objetivos comunes, liderazgo para lograr una sinergia que

permita satisfacer mas rapido y mejor las demandas y necesidades del cliente.
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Sistema de Control Interno
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Graf 3. Claves de la calidad de un sistema de control Interno

2.2.2.4.1 Factores esenciales para introducir el Control Total de Calidad

=]

Conciencia: en todos los niveles de la organizacion

Trabajo en equipo: es el pilar de la Calidad, trabajar en mutua cooperacion
y sin autoritarismo.

Control y mejoramiento: mejorar sobre lo medido, ya que solo se puede
mejorar lo que se puede medir. Planes de mejora.

Sistematizacion: en busca de la perfeccion de las actividades de la
organizacion.

Conocimiento y comparacion de costos

Evaluacion: debe ser constante y retroalimentadora, a la vez que debe ser
imparcial sobre los esfuerzos de los trabajadores en la actividad.

Difusion: se debe comunicar qué se hace y qué pasa en la organizacion en

todos los niveles.

2.2.2.5 Importancia de la Calidad Total

La calidad total en la organizacién de una empresa, debe ser el nervio y motor de

la misma; si de verdad la empresa desea alcanzar el éxito debe cimentarse en estas

dos palabras. El mensaje de la calidad total debe ser comunicado a tres audiencias

que son complementarias entre si:

=]

=]

Los Trabajadores
Los Proveedores; y,

Los Clientes.

2.2.2.5.1 Los fundamentos de la calidad total son los siguientes:
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= El objetivo basico: la competitividad
= El trabajo bien hecho.
® La Mejora continuada con la colaboracion de todos: responsabilidad y
compromiso individual por la calidad.
= El trabajo en equipo es fundamental para la mejora permanente
# Comunicacién, informacién, participacion y reconocimiento.
= Prevencion del error y eliminacion temprana del defecto.
= Fijacion de objetivos de mejora.
= Seguimiento de resultados.
® Indicadores de gestion.
= Satisfacer las necesidades del cliente: calidad, precio, plazo.
2.2.2.5.2 Los obstaculos que impiden el avance de la calidad pueden ser:
® El hecho de que la direccion no defina lo que entiende por calidad.
® No se trata de hacer bien las cosas, sino de que el cliente opine igual y esté
satisfecho.
® Todos creen en su concepto, pocos en su importancia y son menos los que
la practican.
2.2.2.6 Herramientas y Metodologia para la Calidad Total
Para resolver estos problemas o variaciones y mejorar la calidad, es necesario
basarse en hechos y no dejarse guiar solamente por el sentido comun, la
experiencia o la audacia. Basarse en estos tres elementos puede ocasionar que en
caso de fracasar nadie quiera asumir la responsabilidad. De alli la conveniencia de
basarse en hechos reales y objetivos. Ademas es necesario aplicar un conjunto de
herramientas estadisticas siguiendo un procedimiento sistematico y estandarizado
de solucién de problemas. Existen siete herramientas basicas que han sido
ampliamente adoptadas en las actividades de mejora de la calidad y utilizadas
como soporte para el analisis y solucién de problemas operativos en los mas
distintos contextos de una organizacion. El ama de casa posee ciertas herramientas
basicas por medio de las cuales puede identificar y resolver problemas de calidad
en su hogar, estas pueden ser algunas, tijeras, agujas, corta ufas y otros. Su fin es

el de ejercer un tipo de revision o feedback de lo planificado con lo con lo
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realizado, estos tipos de controles dan soluciones a los diferentes problemas que
se presentan en la empresa.
Estas herramientas son:

Hoja de control (Hoja de recogida de datos)

Histograma

Diagrama de Pareto

1

2

3

4. Diagrama de causa efecto
5. Estratificacion (Analisis por Estratificacion)

6. Diagrama de Scadter (Diagrama de Dispersion) y grafica de control.

7. Diagrama de flujo.

Que a su vez se deben de validarse o apoyarse en otros tipos de herramientas
como:

® La lluvia de ideas (Brainstorming)

= La Encuesta
La Entrevista
Diagrama de Flujo
Matriz de Seleccion de Problemas
Hay personas que se inclinan por técnicas sofisticadas y tienden a menospreciar
estas siete herramientas debido a que parecen simples y faciles, pero la realidad es
que es posible resolver la mayor parte de problemas de calidad, con el uso
combinado de estas herramientas en cualquier proceso de manufactura industrial.
Las siete herramientas sirven para:

= Detectar problemas

® Delimitar el area problematica

= Estimar factores que probablemente provoquen el problema

® Determinar si el efecto tomado como problema es verdadero o no

®  Prevenir errores debido a omision, rapidez o descuido

® Confirmar los efectos de mejora

® Detectar desfases
2.2.2.6.1 Hoja de Control
La Hoja de Control u hoja de recogida de datos, también llamada de Registro,

sirve para reunir y clasificar las informaciones segin determinadas categorias,
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mediante la anotacién y registro de sus frecuencias bajo la forma de datos. Una
vez que se ha establecido el fendmeno que se requiere estudiar e identificadas las
categorias que los caracterizan, se registran estas en una hoja, indicando la
frecuencia de observacion. Lo esencial de los datos es que el proposito este claro

y que los datos reflejen la verdad.

DESV. EHETTHD FRECUENCIA
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TOTAL 55

Graf 4. Hoja de Control para ver la distribucion de un proceso de
Produccién

Estas hojas de recopilacion tienen muchas funciones, pero la principal es hacer
facil la recopilacién de datos y realizarla de forma que puedan ser usadas
facilmente y analizarlos automaticamente. De modo general las hojas de recogida
de datos tienen las siguientes funciones:

® De distribucion de variaciones de variables de los articulos producidos

(peso, volumen, longitud, talla, clase, calidad, etc.

® De clasificacién de articulos defectuosos

® De localizacion de defectos en las piezas

® De causas de los defectos

# De verificacién de chequeo o tareas de mantenimiento.
Una vez que se ha fijado las razones para recopilar los datos, es importante que se
analice las siguientes cuestiones:

® La informacion es cualitativa o cuantitativa

= Como, se recogeran los datos y en qué tipo de documento se hara

® (Como se utiliza la informacion recopilada
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® Como de analizara

® Quién se encargara de la recogida de datos

= Con qué frecuencia se va a analizar

® Donde se va a efectuar
Esta es una herramienta manual, en la que clasifican datos a través de marcas
sobre la lectura realizadas en lugar de escribirlas, para estos propositos son
utilizados algunos formatos impresos, los objetivos mas importantes de la hoja de
control son:

= Investigar procesos de distribucion

= Articulos defectuosos

® Localizacion de defectos

= Causas de efectos
Disefiar el formato de la hoja de recogida de datos, de acuerdo con la cantidad de
informacion a recoger, dejando un espacio para totalizar los datos, que permita
conocer: las fechas de inicio y término, las probables interrupciones, la persona
que recoge la informacion, fuente.
2.2.2.6.1.1 Ventajas
Supone un método que proporciona datos faciles de comprender y que son
obtenidos mediante un proceso simple y eficiente que puede ser aplicado a
cualquier area de la organizacion.
2.2.2.6.1.2 Utilidades
En la mejora de calidad, se utiliza tanto en el estudio de los sintomas de un
problema, como en la investigacion de las causas o en la recogida y analisis de
datos para probar alguna hip6tesis. También se usa como punto de partida para la

elaboracién de otras herramientas, como por ejemplo los graficos de control.
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HOJA DE REGISTRO

Producto: Fecha:

Etapa de Manufactura: Seccion:

Tipo de Defecto Inspector:

# Total Inspeccionado: # de Lote:

Observaciones: # de Orden:
TIPO SUBTOTAL

Rayas superficiales 17

11

Rajaduras

Incompleto 26

Deforme
Otros

TOTAL RECHAZADOS

Graf 5. Hoja de Control de items Defectuosos

2.2.2.6.2 Histogramas

Es basicamente la presentacion de una serie de medidas clasificadas y ordenadas,
es necesario colocar las medidas de manera que formen filas y columnas, en este
caso colocamos las medidas en cinco filas y cinco columnas. La manera mas
sencilla es determinar y sefialar el nimero maximo y minimo por cada columna y
posteriormente agregar dos columnas en donde se colocan los nimeros maximos
y minimos por fila de los ya sefialados. Tomamos el valor maximo de la columna
X+ (medidas maximas) y el valor minimo de las columnas X- (medidas minimas)
y tendremos el valor maximo y el valor minimo. Teniendo los valores maximos y
minimos, podemos determinar el rango de la serie de medidas, el rango no es mas

que la diferencia entre los valores maximos y minimos.

Graf 6. Histograma
El histograma se usa para:
= Obtener una comunicacién clara y efectiva de la variabilidad del sistema
Mostrar el resultado de un cambio en el sistema
Identificar anormalidades examinando la forma
Comparar la variabilidad con los limites de especificacién

2.2.2.6.2.1 Ventajas
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® Su construccion ayudara a comprender la tendencia central, dispersion y
frecuencias relativas de los distintos valores.
® Muestra grandes cantidades de datos dando una vision clara y sencilla de
su distribucion.
2.2.2.6.2.2 Utilidades
= El histograma es especialmente util cuando se tiene un amplio nimero de
datos que es preciso organizar, para analizar mas detalladamente o tomar
decisiones sobre la base de ellos.
® Es un medio eficaz de para transmitir otras personas informacién sobre un
proceso de forma precisa e intangible.
= Proporciona mediante el estudio de la distribucion de los datos, un
excelente punto de partida para generar hipdtesis acerca de un
funcionamiento insatisfactorio.
En el siguiente ejemplo se presenta una grafica de un histograma, con su
respectiva tabla de frecuencias, la cual presenta datos o informacién numérica
(intervalos de pesos de las aves) y con qué frecuencia se esta repitiendo los
diferentes rangos o intervalos de pesos en la linea de produccion:
2.2.2.6.3 Diagrama de Pareto

Namero de los problemas o las causas que los

Reclamos Ve

T //.
50 =0

RAYTADA
FLOJA
OTROS

IMANCHA EN LA PUERTA
DEFECTO OE LA MANLA

Grat /. Dlagrama de Pareto
Para determinar las causas de mayor incidencia en un problema se traza una linea
horizontal a partir del eje vertical derecho, desde el punto donde se indica el 80%
hasta su interseccion con la curva acumulada. De ese punto trazar una linea

vertical hacia el eje horizontal. Los items comprendidos entre esta linea vertical y
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el eje izquierdo constituyen las causas cuya eliminacién resuelve el 80 % del
problema.
2.2.2.6.3.1 Ventajas
® Ayuda a concentrarse en las causas que tendran mayor impacto en caso de
ser resueltas.
® Proporciona una visién simple y rapida de la importancia relativa de los
problemas.
® Ayuda a evitar que se empeoren algunas causas al tratar de solucionar
otras.
2.2.2.6.3.2 Utilidades
® Determinar cudl es la causa clave de un problema, separandola de otras
presentes pero menos importantes.
Contrastar la efectividad de las mejoras obtenidas, comparando sucesivos
diagramas obtenidos en momentos diferentes.
Pueden ser asimismo utilizados tanto para investigas efectos como causas.
Comunicar facilmente a otros miembros de la organizaron las conclusiones
sobre causas, efectos y costes de los errores.
2.2.2.6.4 Diagrama de Causa Efecto o Espina de Pescado
Sirve para solventar problemas de calidad y actualmente es ampliamente utilizado
alrededor de todo el mundo. ;Como debe ser construido un diagrama de causa
efecto?, dicho de otra forma es una herramienta que ayuda a identificar, clasificar
y poner de manifiesto posibles causas, tanto de problemas especificos como de
caracteristicas de calidad. Ilustra graficamente las relaciones existentes entre un
resultado dado (efecto) y los factores (causas) que influyen en ese resultado. Por
ejemplo, tenemos el cocinado de un arroz especial del cual consideraremos el
sabor como si esto fuera una caracteristica de la calidad para lograr su mejora.
Analiza de una forma organizada y sistematica los problemas, causas y las causas
de estas causas, cuyo resultado en lo que afecta a la calidad se denominara efecto.
Existen dos aspectos basicos que definen esta técnica: ordena y profundiza. El

problema esta identificado y queremos resolverlo.
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Graf 8. Estructura de un diagrama de Causa y Efecto
2.2.2.6.4.1 Ventajas
= Permite que el grupo se concentre ene. Contenido del problema, no en la
historia del problema ni en los distintos intereses personales de los
integrantes del equipo.
® Ayuda a determinar las causas principales de un problema, o las causas de
las caracteristicas de calidad, utilizando para ello un enfoque estructurado.
® Estimula la participacion de los miembros del grupo de trabajo,
permitiendo asi aprovechar mejor el conocimiento sobre un proceso.
® Incrementa el grado de conocimiento sobre un proceso.
2.2.2.6.4.2 Utilidades
® Identificar las causas — raiz, o causas principales, de un problema o efecto.
® Clasificar y relacionar las interacciones entre factores que estan afectando
al resultado de un proceso.
= A continuacién se presenta un ejemplo el cual la flecha del centro
representa las operaciones o los flujos de informacion centrales que se
manejan o son generados por la problematica que se esté sucediendo las
flechas laterales son factores que inciden de manera directa en la solucién
del problema.
2.2.2.6.5 La Estratificacion
Es lo que clasifica la informacion recopilada sobre una caracteristica de calidad.
Toda la informacion debe ser estratificada de acuerdo a operadores individuales
en maquinas especificas y asi sucesivamente, con el objeto de asegurarse de los

factores asumidos; Usted observara que después de algun tiempo las piedras,
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arena, lodo y agua puede separase, en otras palabras, lo que ha sucedido es una
estratificacioén de los materiales, este principio se utiliza en manufacturera.
Los criterios efectivos para la estratificacién son:
= Tipo de defecto
® (Causay efecto
® Localizacion del efecto
= Material, producto, fecha de produccién, grupo de trabajo, operador,
individual, proveedor, lote etc.
El método consiste en clasificar los datos disponibles por grupos con similares
caracteristicas. A cada grupo se le denomina estrato. Los estratos a definir lo seran
en funcién de la situacién particular de que se trate, pudiendo establecerse
estratificaciones atendiendo a:
® Personal, maquinaria y equipo, Materiales, areas de gestién, Tiempo,
Entorno, Localizacién geografica, otros.
2.2.2.6.5.1 Ventajas
® Es muy completa para la calidad de la empresa.
2.2.2.6.5.2 Utilidades
® Permite aislar la causa de un problema, identificando el grado de
influencia de ciertos factores en el resultado de un proceso.
® La estratificacion puede apoyarse y servir de base en distintas
herramientas de calidad, si bien el histograma mas habitual de presentarla.
2.2.2.6.6 Diagrama de Dispersion
Es el estudios de dos variables, tales como la velocidad del pifion y las
dimensiones de una parte o la concentracion y la gravedad especifica, a esto se le
llama diagrama de dispersion. Estas dos variables se pueden embarcarse asi:
® Una caracteristica de calidad y un factor que la afecta,
= Dos caracteristicas de calidad relacionadas, o
® Dos factores relacionados con una sola caracteristica de calidad.
Para comprender la relacion entre estas, es importante, hacer un diagrama de

dispersion y comprender la relacion global.

Graf 9. Diagrama de Dispersion de resistencia a la tracciéon
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Un gréafico de control es una grafica lineal en la que se han determinado
estadisticamente un limite superior (limite de control superior) y un limite inferior
(limite inferior de control) a ambos lados de la media o linea central. La linea
central refleja el producto del proceso. Los limites de control proveen sefiales
estadisticas para que la administraciéon actde, indicando la separacién entre la
variacién comun y la variacion especial. Estos graficos son muy ttiles para
estudiar las propiedades de los productos, los factores variables del proceso, los
costos, los errores y otros datos administrativos.
Un gréfico de Control muestra:
® Si un proceso esta bajo control o no
® Indica resultados que requieren una explicacion
® Define los limites de capacidad del sistema, los cuales previa comparacién
con los de especificacion pueden determinar los préximos pasos en un
proceso de mejora.
Este puede ser de linea quebrada o de circulo. La linea quebrada es a menudo
usada para indicar cambios dinamicos. La linea quebrada es la grafica de control
que provee informacion del estado de un proceso y en ella se indica si el proceso
se establece o no. En ella se aclara como las medidas estan relacionadas a los
limites de control superior e inferior del proceso, los puntos afuera de los limites
de control muestran que el control esta fuera de control. Todos los controles de
calidad requieren un cierto sentido de juicio y acciones propias basadas en
informacion recopilada en el lugar de trabajo. La calidad no puede alcanzarse
unicamente a través de calcular desarrollado en el escritorio, pero si a través de
actividades realizadas en la planta y basadas desde luego en calculos de escritorio.
2.2.2.6.6.1 Ventajas
# Se trata de una herramienta especialmente util para estudiar e identificar
las posibles relaciones entre los cambios observados en dos conjuntos
diferentes de variables.
® Suministra los datos para confirmar hipotesis acerca de si dos variables
estan relacionadas.
= Proporciona un medio visual para probar la fuerza de una posible relacion.

2.2.2.6.7 Diagrama de Flujo
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Es un diagrama que utiliza simbolos graficos para representar el flujo y las fases
de un proceso. Esta especialmente indicado al inicio de un plan de mejora de
procesos, al ayudar a comprender como éstos se desenvuelven. Es basico en la
gestion de los procesos.
2.2.2.6.7.1 Ventajas
® Facilita la comprension del proceso. Al mismo tiempo, promueve el
acuerdo, entre los miembros del equipo, sobre la naturaleza y desarrollo
del proceso analizado.
® Supone una herramienta fundamental para obtener mejoras mediante el
redisefio del proceso, o el disefio de una alternativo.
= Identifica problemas, oportunidades de mejora y puntos de ruptura del

proceso.

Graf 10. Diagrama de Flujo de muestras de Laboratorio

2.2.2.7 Mejoramiento Continuo

El Mejoramiento Continuo es un proceso que describe muy bien lo que es la
esencia de la calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser
competitivas a lo largo del tiempo. Es algo que como tal es relativamente nuevo
ya que lo podemos evidenciar en las fechas de los conceptos emitidos, pero a
pesar de su reciente natalidad en la actualidad se encuentra altamente
desarrollado.

La importancia de esta técnica gerencial radica en que con su aplicacion se puede
contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion, a
través de este se logra ser mas productivos y competitivos en el mercado al cual
pertenece la organizacién, por otra parte las organizaciones deben analizar los
procesos utilizados, de manera tal que si existe algun inconveniente pueda
mejorarse o corregirse; como resultado de la aplicacion de esta técnica puede ser
que las organizaciones crezcan dentro del mercado y hasta llegar a ser lideres. La
base del éxito del proceso de mejoramiento es el establecimiento adecuado de una
buena politica de calidad, que pueda definir con precisiéon lo esperado por los
empleados; asi como también de los productos o servicios que sean brindados a

los clientes.
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La Mejora Continua, significa mejorar los estandares, estableciendo a su vez,
estandares mas altos, por lo que una vez establecido este concepto, el trabajo de
mantenimiento por la administracién o por el responsable del proceso, consiste en
procurar que se observen los nuevos estandares.
La Mejora Continua duradera, sélo se logra cuando el personal trabaja para
estandares mas altos, de este modo, el mantenimiento y el mejoramiento son una
mancuerna inseparable.
2.2.2.7.1 Innovacion
Es una reconsideraciéon fundamental y el redisefio radical en los procesos de las
organizaciones, alcanzando drasticamente, mejoras en las medidas criticas de
resultados, tales como: costos, calidad, servicio, capacidad de respuesta, etc.
Por redisefio radical de nuestros procesos, entendemos el replanteamiento integral
de la "forma en que hacemos las cosas", por lo que dichos procesos deben
innovarse en la medida en que las condiciones del mercado, la competencia, los
requerimientos del cliente y la globalizacion y la tecnologia nos impongan como
una necesidad latente. La innovacién de los procesos, implica considerar:

= Establecimiento de la Vision de Negocio.
Establecimiento de Politicas y valores.
Identificacién de Objetivos.
Establecimiento de Objetivos.
Planeacion.
Establecimiento de Estrategias.
Identificacién de recursos.
Dotacion de recursos.
Medicion de resultados
No debemos confundir el concepto de Innovaciéon de Procesos con Mejora de
Procesos. La innovacién, persigue un nivel de cambio radical, mientras que la
mejora pretende realizar el proceso en la misma forma, pero con un nivel de
eficiencia o efectividad mas alto. Para poder innovar, existe una metodologia, la
cual contempla los siguientes criterios:

1  Identificacién del proceso por innovar.
2 Identificacion de los apoyos para identificar el cambio.
3  Desarrollo de la vision del nuevo proceso.
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Anadlisis y comprension del proceso existente.
Disefio del nuevo proceso.
Realizacion de un prototipo.
Validacion del prototipo.
Tablal. Pasos del Proceso de Innovacion

NSO U A

Cada uno de estos criterios, conlleva a una serie de pasos para la innovacion, para
lo cual, podemos aplicar las técnicas de Reingenieria de procesos.

2.2.2.8 El Control de la Calidad Total

El Control de la Calidad se posesiona como una estrategia para asegurar el
mejoramiento continuo de la calidad. Es un programa para asegurar la continua
satisfaccion de los clientes externos e internos mediante el desarrollo permanente
de la calidad del producto y sus servicios.

Es un concepto que involucra la orientacion de la organizaciéon a la calidad
manifestada en sus productos, servicios, desarrollo de su personal y contribucién
al bienestar general.

El mejoramiento continuo es una herramienta que en la actualidad es fundamental
para todas las empresas porque les permite renovar los procesos administrativos
que ellos realizan, lo cual hace que las empresas estén en constante actualizacion;
ademas, permite que las organizaciones sean mas eficientes y competitivas,
fortalezas que le ayudaran a permanecer en el mercado.

Para la aplicacién del mejoramiento es necesario que en la organizacion exista una
buena comunicacion entre todos los 6rganos que la conforman, y también los
empleados deben estar bien compenetrados con la organizacion, porque ellos
pueden ofrecer mucha informacion valiosa para llevar a cabo de forma 6ptima el
proceso de mejoramiento continuo. La definicién de una estrategia asegura que la
organizacion esta haciendo las cosas que debe hacer para lograr sus objetivos. La
definicion de su sistema determina si esta haciendo estas cosas correctamente. La
calidad de los procesos se mide por el grado de adecuacion de estos a lograr la
satisfaccion de sus clientes (internos o externos).

Es el proceso de alcanzar los objetivos de calidad durante las operaciones. Para el
efecto, se deberan desarrollar los siguientes pasos:

a. Elegir qué controlar.

b. Determinar las unidades de medicion.

c. Establecer el sistema de medicion.
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d. Establecer los estandares de desempefio.
e. Medir el desempefio actual.
f. Interpretar la diferencia entre lo real y el estandar.
g. Tomar accién sobre la diferencia.
2.2.2.8.1 Pasos para poner en marcha el Control Total de Calidad
Cada uno de los conceptos de la estrategia del Control Total de Calidad conlleva
muchas actividades. Por lo tanto se hace necesario establecer un plano o programa
cuyo desarrollo asegure el éxito de su aplicacion en la empresa. Un plan para
poner en practica el Control Total de Calidad, podria contener las siguientes
actividades:
2.2.2.8.1.1 Compromiso y Organizacion

® Establecimiento del compromiso de la alta direccion con Ia
implementacion del CTC y con las actividades de los circulos de control
de calidad. Debe establecerse el por qué de esta decision. Para ello es
basico conocer los conceptos basicos de CTC, sus beneficios, la
importancia del cliente, el valor del recurso humano, la necesidad de
optimizar recursos y tecnologia, lo vital del ciclo de control y aspectos
similares.
Organizacién de un comité directivo o de un consejo.
Designacion de los miembros del comité de CTC.
Organizacion de una oficina de CTC para los miembros del comité o
consejo, asi como para la promocién CTC.
Designacién del director de la oficina de CTC asi como de los facilitadores
de CTC. Estos ultimos son el apoyo metodologico para la implantacion del
CTC en toda la organizacion.
2.2.2.8.1.2 Planeacion

= Establecimiento de la politica de implementacién del CTC y del programa
para lograrlo. Esto debe hacerlo el comité o el consejo.
= Visitas a otras empresas o paises para visualizar la operacion del CTC, por

parte de la alta direccion, los gerentes, asi como del director de la oficina

de CTC y de los facilitadores.
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Establecimiento de una plan adecuado a las condiciones de la empresa y de
su correspondiente calendario de implementacion; esta actividad es

responsabilidad del director de la oficina de CTC.

2.2.2.8.1.3 Educacion y Entrenamiento

=]

Realizacion de eventos de educacion, dirigidos a la alta direccion.
Realizacion de actividades educativas dirigidas a la gerencia, al director de
la oficina de CTC y a los facilitadores de CTC.

Preparacion del material educativo para la aplicacion del CTC y de las 7
herramientas basicas de control de calidad. El material debera ser disefiado
para directores, gerencia media, staff y supervisores.

Puesta en practica del programa de educacion y entrenamiento a cada
nivel, segun lo programado. Esto incluye la aplicacion de los conceptos

aprendidos.

2.2.2.8.1.4 Primeras Acciones

=]

=]

H

=]

Una vez terminado el entrenamiento, "sacudida" de cada secci6én o
departamento para identificar, con ayuda de los subordinados de cada
sector, sus fuerzas y debilidades.

Disefio de un proyecto (uno facil), como ejercicio de los casos de Ruta de
Calidad (o de mejoramiento del control de calidad) y de la utilizacion
efectiva de los datos: desarrollo de este con aplicacion del ciclo de control
(los ocho pasos de la ruta de calidad). Repeticion de este ejercicio para el
siguiente aspecto de menor dificultad. Cuando ya se esté familiarizado con
el proceso, enfrentamiento con los proyectos criticos o importantes para el
mejoramiento.

Realizacion de eventos educativos para los supervisores, en aspectos
relacionados con los Circulos de Control de Calidad.

Promocion e instalacion de Circulos de Control de Calidad piloto,
voluntarios y con supervision también voluntaria, para practicar de nuevo
los ocho pasos de la Ruta de la Calidad. Repeticion de estas actividades

hasta terminar con lo estipulado en el plan y en el programa.

2.2.2.8.1.5 Administracion por Politica y Estandarizacion
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®  Preparacion de un borrador de administracién por politicas, por parte de la

oficina de CTC.
= Obtencion de la aprobacién por la alta direccién y el consejo de CTC.
2.2.3 Fibras Textiles:
Fibra es cada uno de los filamentos que, dispuestos en haces, entran en la
composicion de los hilos y tejidos, ya sean minerales, artificiales, vegetales o
animales; fibra textil es la unidad de materia de todo textil.
Las caracteristicas de una fibra textil se concretan en su: flexibilidad, finura y gran
longitud referida a su tamafo (relacién longitud/didmetro: de 500 a 1000 veces; es
el plastico llevado a su maximo grado de orientacion).
2.2.3.1 Reseiia Historica:
Las fibras que se emplearon en primer lugar en la historia del textil fueron las que
la propia naturaleza ofrecia; pero aunque existen mas de 500 fibras naturales, muy
pocas son en realidad las que pueden utilizarse industrialmente, pues no todas las
materias se pueden hilar, ni todos los pelos y fibras organicas son aprovechables
para convertirlos en tejidos. El caracter textil de una materia ha de comprender las
condiciones necesarias de resistencia, elasticidad, longitud, aspecto, finura, etc. En
la naturaleza, y con la Unica excepcion de la seda, las fibras tienen una longitud
limitada, que puede variar desde 1 mm, en el caso de los asbestos, hasta los 350
mm de algunas clases de lanas, y las llamamos fibras discontinuas. Quimicamente
podemos fabricar fibras de longitud indefinida, que resultarian similares al hilo
producido en el capullo del gusano de seda y que denominamos filamentos; estos
filamentos son susceptibles de ser cortados para asemejarse a las fibras naturales
(fibra cortada).
Sectores industriales textiles mas importantes y su uso en confeccion

= Algodonero: Camiseria, vaquero, panas, infantil, ropa de verano en
general.
Lanero: Estambre o pafieria, lana de carda o laneria.
Sedero: Sederia para sefiora, forros y entretelas.

Géneros de punto: Prenda exterior, interior y deportiva.

No tejidos: Entretelas y refuerzos.



Debido a la enorme demanda, el consumo mundial de fibras se ha ido decantando
hacia las fibras quimicas, pues al ser atemporales, es decir, que se producen
continuamente segun las necesidades del mercado, tienen una calidad uniforme y
no dependen del crecimiento natural de la planta o animal; y generalmente son
mas economicas.

2.2.3.2 Clasificacion:

Una primordial clasificaciéon de las fibras textiles se hace dividiéndolas en dos
grandes grupos: fibras naturales y fibras artificiales.

2.2.3.2.1 Naturales:

El primer grupo estd constituido por todas aquellas fibras que como tales se
encuentran en estado natural y que no exigen mas que una ligera adecuacion para
ser hiladas y utilizadas como materia textil.

En cuanto a las fibras naturales, cabe hacer una subdivision segtin el reino natural
del que proceden: animales, procedentes del reino animal; vegetales, procedentes
del reino vegetal; minerales, procedentes del reino mineral.

2.2.3.2.1.1 Algodon:

La fibra del algodén es como una cinta granulosa, estirada y retorcida. En algunas
variedades, es de mejor calidad, la fibra tiene forma casi cilindrica. Esta
compuesto a base moléculas de celulosa, con la estructura molecular tipica de
ésta.

Mercerizacion: tratamiento quimico dado al algodon a base de sosa caustica, que,
ademas del brillo que produce en él, aumenta su resistencia a la traccion en un
50% (pudiéndose asi hilar mas fino) e incrementa su afinidad por los colorantes,
con lo cual no se produce el fendmeno de descarga en el proceso de tintura. Este
tratamiento fue inventado en 1884 por el tintorero inglés John Mercer, en
Lancashire.

No tiene estabilidad frente a la conservacién de la forma y hay que conferirsela
mediante tratamientos mecanicos o quimicos, como el sanforizado (encogimiento
previo a base de temperatura, presion y humedad en el sentido de la urdimbre).

=]

Se arruga, aunque hay tratamientos quimicos para evitarlo.

=]

Es mas econémico que las fibras animales.

=]

Arde, huele a papel quemado.



= Resiste mal a los acidos y bien a las lejias

2.2.3.2.2 Hechas por el Hombre:

El segundo grupo lo forma una gran diversidad de fibras que no existen en la
naturaleza sino que han sido fabricadas mediante un artificio industrial.

En cuanto a las fibras artificiales, aquellas que han sido fabricadas en un proceso
industrial, una parte de ellas, mas raras y menos abundantes, son las
manufacturadas fisicas, proceden de la industria que por medios fisicos le confiere
a una materia forma de fibra: como, por ejemplo, el vidrio, el papel y muchos
metales.

Otro gran conjunto lo constituyen las fibras manufacturadas quimicas, obtenidas
en la industria quimica a base de polimeros naturales o polimeros sintéticos.

El sector textil no abarca solamente la fabricacién de tejidos, el disefio de prendas
y su confeccién. Una poderosa ingenieria textil se ocupa de investigar en el disefio
de tecnologia que perfeccione el hilado de la fibra, con mayor produccién, mas
calidad y menos coste; se ocupa también en la investigacion sobre materias primas
que, siendo abundantes (como los hidrocarburos), son susceptibles de
transformaciones tales que con ellas pueden obtenerse fibras textiles de un bajo
coste y de alta calidad.

2.2.3.3 Clasificacion de las Fibras Textiles

De glandulas | seda

sedosas seda salvaje
ANIMALES Pelo de alpaca, de
De foliculos | angora, de buey, de
pilosos caballo, conejo,
FIBRAS castor, camello,
NATURALES cachemira, cabra,

guanaco, llama,
nutria, vicufia, yak
de la semilla Algodén

VEGETALES lino, canamo, yute,
del tallo ramio, kenaf




de la hoja abaca, sisal

del fruto Coco

otras esparto,  banana,
dunn, hennequén,
formio,  magiiey,

anana
MINERALES asbestos
MANUFACTURA |del papel |,
FISICA metal, vidrio
de otras
materias
FIBRAS MANUFACTURA |de polimeros | conocidas  como
ARTIFICIALE | QUIMICA naturales fibras artificiales
S de  polimeros
sintéticos conocidas como

fibras sintéticas

Tabla 2. Clasificacion de las Fibras Textiles
2.2.3.4 Poliéster (PES)
Cuando este producto aparecié en el mercado, acapar6 la confecciéon de camisas
para hombre y blusas para mujer, asi como las sabanas, porque con él era
absolutamente innecesaria la plancha. Con el tiempo, el "invento" y la novedad se
han diluido. Carothers investigd estos polimeros en 1930, pero lo abandoné por el
nylon. La primera fibra de poliéster se desarrollé en Inglaterra, en 1941, por la
asociacion de estampadores de calicé, la produjo ICI; se patentd y tomo el nombre
comercial de terylene, a la de la du pont de EE.UU se le dio el nombre de
DACRON vy se comercializo en 1953. En 1958 la eastman kodak co. Introdujo
el kodel.
2.2.3.4.1 Caracteristicas Generales
Puede ser brillante o mate, por el texturizado, que a su vez puede rizarlo, lo que le
confiere un tacto mas calido. Es menos transparente que el nylon. Es blanco o se

tifie el colodién en el color deseado.



Arde con humo negro. Es muy elastica. Muy resistente a la rotura, a la abrasion, a
los insectos y los hongos.

H

Retencion de agua del 3 al 5%.

® Gran afinidad por la electricidad estatica.

= Resiste a los acidos pero no a los élcalis.

® Fermenta el sudor, por su escasa absorcion; inapropiado en climas
himedos.

2.2.3.4.2 Tejeduria

El telar de calada es la maquina que se emplea para la fabricacion de los tejidos de
calada, es decir los formados por urdimbre y trame en su forma mas elemental.
Esta maquina tiene los 6rganos operadores dispuestos de la siguiente manera:

En primer lugar, por derecha, el plegador de urdimbre, del cual se desenrolla la
urdimbre hacia adelante; el conjunto de hilos de urdimbre pasan por los guia hilos
y se desvian adoptando la direccion en que se les va a insertar la trame, en este
caso horizontal.

Después el batan, animado de un movimiento de vaivén, compuesto por la tablas
por donde corre la lanzadera, por entre las ptas por donde pasa la urdimbre y del
pasamano que sujeta la parte superior de la pua. La lanzadera pasa por dentro de
la calada, guiada por las mesas y la pta, y deja detras de ella un trozo de hilo de
trame llamado pasada. La lanzadera ha pasado de un golpe y el batan avanza
mientras avanza la calada y la pua prensa la pasada ultima contra la pasada
anterior. El tejido continta horizontalmente hacia adelante, pasa sobre el catchapit
y se dirige hacia abajo envolviendo un cilindro revestido de un material aspero al
que se engancha por friccién y finalmente se enrolla.

2.2.3.4.2.1Tejido de Punto

En el siglo XIX aparecieron las primeras maquinas de tricotar, pero su auge se dio
coincidiendo con la idea de que las prendas de punto de lana o algod6n eran muy
higiénicas. Hoy dia contintia esa costumbre, pero el género de punto es ademas
una industria de gran produccién y se tejen gran variedad de prendas y con gran
variedad de fibras; produccion consolidada ya en el mundo de la moda. La
maquina de tricotar puede ser de disposicion rectilinea o circular, obteniéndose

con ellas género abierto o tubular, y ademas piezas de formas determinadas.



2.2.3.4.2.2 Caracteristicas Estructurales
La expresion de estas caracteristicas en la forma que es usual aporta una serie de

datos suficientes para definir el tejido o tela al que se refieren.

12 | peso - peso por m2 o por m. 22 | densidad de hilado
Lineal

2a. | Hilos/cm. 3° | titulos de hilados
2b. | Pasadas/cm.

42 | ligamentos 5° | deformacion
62 | abarquillado 7° | rigidez a la flexion
82 | resistencia al reventado 9° | resistencia ala

perforacion

102 | resistencia al rasgado 11° resistencia al
enganchon
122 | resistencia al desgarro por elementos | 13° | resistencia a la
punzantes traccion
142 | resistencia a la abrasion 15° | formacidn de pilling

Tabla 3. Caracteristicas Estructurales del tejido
2.3 Variables
2.3.1 Variable Independiente
Sistema de Control de Calidad
2.3.2 Variable Dependiente
Area de Tejido de una Empresa Textil
2.4 Hipotesis
Sistema de control de Calidad permitira estandarizar la produccion en el area de

tejido de la empresa textil.




CAPITULO III

METODOLOGIA
3.1 Enfoque
El presente trabajo de investigacion se enfocd dentro del paradigma critico
propositivo por lo tanto se tuvo un enfoque cualicuantitativo. Ya que se realizo
una investigacion y de esta forma se llegd a conocer, estudiar y plantear la
solucion al problema.
3.2 Modalidad basica de la investigacion
3.2.1 Investigacion Bibliografica-Documental
Se realizdé una investigacion bibliografica de donde se obtuvo la informacién
necesaria con respecto a problemas similares, de esta manera recopilar
informacion valiosa que sirvio de apoyo en la realizacion del proyecto.
3.3 Nivel o tipo de Investigacion
Esta investigacion se realizé con el nivel descriptivo bibliografico con el
propésito de identificar y especificar los problema el fenémeno a quienes afecta,
es decir se averiguo el problema como se presenta en la realidad y finalmente el
nivel correlacional para reconocer las variables que competen al problema, el
grado de relacion que existe entre ellas, las causas y consecuencias hasta llegar a
la comprobacion de la hipétesis planteada.
3.4 Poblacion y muestra
3.4.1 Poblacién
Para la presente investigacién se trabajé con ocho docentes de la Facultad de
Ingenieria en Sistemas Electronica e Industrial encargadas del apoyo del tema a
desarrollarse.
3.4.2 Muestra
Como la poblacion fue muy reducida se tomo al universo como la muestra.
3.5 Recolecciéon de informacion

3.5.1 Plan de Recoleccion de Informacion



Este proyecto requirié de una investigacion de tipo bibliografico documental ya
que fue necesario investigar el ambiente en que se desarrolla el problema para
plantear las acciones correctivas hacia el planteamiento de soluciones y
estructurarlas (métodos y procedimientos) dentro del marco teérico.

Ademas el tema se enmarco dentro de un proyecto factible porque pretende
diagnosticar la realidad mediante indagaciones de tipo bibliografico, para
fundamentarlo teéricamente con lo cual se pudo encontrar actividades y recursos
para proyectar soluciones que beneficiaran de manera significativa a las empresas
textiles de modo tal que sea posible solucionar de manera rapida y efectiva.

3.6 Procesamiento y analisis de la Informacion

3.6.1 Plan que se empleara para procesar la informacién recogida.

La técnica de investigacion fue de gran valor en la apreciacion directa y sin filtros
de la realidad, estas circunstancias permiten controlar los hechos o palabras, datos
importantes para imprimir un sello de transparencias e imparcialidad en la
investigacion, el instrumento es una investigacion estructurada.

3.6.1.1 Procesamiento

Una vez aplicados estos instrumentos y analizada la validez de la informacién, se
procedio a realizar el analisis integral en base a juicios criticos desprendidos del

marco tedrico, objetivos y variables de investigacion.

CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
4. Analisis e Interpretacion de Resultados
4.1 Analisis de Resultados
Cuando se desea tener un Nivel de Control de Calidad de las telas confeccionadas,

se tiene un indicador de calidad como el siguiente:

En donde
NCA= Nivel de Control de calidad



De lo que se puede tener un rango de control que determina:

Menor al 5% determina la Calidad de hilos

Del 5% hasta el 50% Son los problemas de control de calidad

Mayor al 50% indica que hay que empezar a Preocuparse por la Calidad
Mediante un andlisis investigativo se ha determinado que en una primera etapa es
permisible un porcentaje minimo en defectos, pero en una segunda etapa el
objetivo sera cero defectos.

4.2 Interpretacion de Resultados

Al iniciar con la investigacion se determin6 que las empresas Textiles tenian un
indice de calidad en la elaboracion de telas, lo que reflejaba que tienen serios
problemas de calidad. Con la aplicacion de las recomendaciones, este indice
bajara considerablemente. La evaluacién de las telas terminadas debera arrojar un
indice de Control de Calidad de un porcentaje considerable de mejoria.

De acuerdo a la investigacién se procede al analisis estadistico para obtener un
porcentaje estimado de esta y poder sacar conclusiones que puedan ayudar a la

implementacién del sistema planteado en las empresas textiles.

PROBLEMAS CON |PRIMERA SEGUNDA

EL HILADO

Problemas con el

Hilado 124 100
Proplemas de 113 125
Agujas

Problemas por guia

de Hilos 97 89
Problemas al

realizar el anudado 84 14
TOTAL 418 328
TOTAL GENERAL | 746

Este indice debera disminuir de un 44.64% que se observo en la tela de segunda a
un 20% que debera ser la meta a alcanzar para esto los operarios deben ser mas
habiles en su labor con las indicaciones dadas, mediante la ayuda de los
instructivos desarrollados asi como también de los manuales de procedimientos.
Se debera realizar una nueva evaluacion de las telas terminadas cada 3 meses para

controlar el proceso de implementacion.



CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

=]

=]

=]

Se concluye que hay falta de control en los ingresos y egresos de los hilos,
implementos y accesorios de las maquinas

Incertidumbre en la cantidad de conos de hilos que se utilizan para
producir un rollo de tela de determinado peso.

Hilos sobrantes contaminados de pelusas y suciedad.

Desorden en el almacenamiento de rollos de tela

Falta de control en la calidad de los rollos

Fallas en los equipos

Falta de personal capacitado

Fallas en rollos sin conocer trabajador responsable

Dimensiones del rollo de tela no cumple con las exigencias del cliente

Deficiencia en los disefios

5.2 RECOMENDACIONES

=]

=]

=]

Implementar procedimientos, instructivos y registros de ser necesario para
cada operacion de la seccion.

Realizar una capacitacion permanente a todo el personal sobre las
condiciones del proceso, la seguridad que deben tener dentro de sus
labores cotidianas (utilizar los equipos de proteccion personal
permanentemente), el manejo que deben tener con los materiales y el
riesgo que estos conllevan.

En lo posible hacer uso de incentivos al personal (no solamente de
tipo monetario) de tal forma que los empleados se comprometan mas

con su desempefio y realicen de mejor manera sus obligaciones.



Al momento de recibir materias primas de los proveedores, realizar
control de calidad y composicion de ellos para verificar si se cumplen
las especificaciones requeridas.

Solicitar a los proveedores que certifiquen la calidad de sus productos
y llevar a cabo la devolucion de los materiales si éstos no cumplen
los requerimientos deseados.

Desarrollar listas de chequeo de llamado de atencion para los operarios
(en donde se les detalle el por qué de su llamado de atencién), con el fin
de clarificar y/o modificar operaciones de proceso para hacerlas mas
eficientes y controlar pérdidas.

Optimizacion de los programas de produccion y mantencion preventiva
de los equipos con el fin de evitar accidentes, escapes y derrames o
falla de los equipos (chequeo y revision de bombas, valvulas, filtros,
equipo de seguridad).

Asignar a cada rollo un cddigo que identifique claramente color, # de
orden de produccidn, responsable de elaboracién del rollo, peso, codigo de
disefio y # maquina.

Implantar normas de autocontrol y concientizacion en los trabajadores
Revisiones periddicas y de acciones preventivas y correctivas en los
equipos

Capacitar a los trabajadores en el control de calidad.

Implementar un registro de consumo de hilos por rollo de tela producido
Los conos de hilo no terminados deberan ser guardados en cartones o
fundas pare evitar contaminacién de pelusas, suciedad o polvo.

Calibrar las dimensiones de las galgas de acuerdo con las especificaciones
dadas en las ordenes de produccion

Verificar con el técnico si los materiales utilizados son los correctos para

proceder al tejido



CAPITULO VI

PROPUESTA
6.1 Datos informativos
Tema: “Sistema de control de calidad para el area de tejido de una empresa textil
de la ciudad de Ambato”
Tutor: Ing. César Rosero M.
Area de Aplicacién: Industria Textil
Autor: Ana Elizabeth Lozada Arroba
6.2. Antecedentes de la propuesta
El sistema de control de calidad permite satisfacer al cliente, campliendo con los
requisitos establecidos, para lo cual se necesita de la participacién conjunta de
todos los integrantes de la empresa y proveedores. Esta filosofia consiste en sumar
esfuerzos con responsabilidad, creatividad y eficiencia, empleando como principal
herramienta un Sistema de Gestién de la Calidad enfocado a la mejora continua.
El Sistema de Control de Calidad busca en los fabricantes una mayor motivacion
para hacerse responsable de gestion de la calidad y del medio ambiente, propiciar
métodos de control y ensayos capaces de detectar fallas con la finalidad de brindar
un proceso productivo satisfactorio.
6.3 Justificacion
El sistema de control de calidad es de aplicacion general para cualquier tipo de
empresas sean estas de tipo manufactureras o de servicios, es una estrategia que
busca garantizar, a largo plazo, la supervivencia, el crecimiento y la rentabilidad
de una organizacion optimizando su competitividad, mediante el aseguramiento
permanente de la satisfaccion de los clientes y la eliminacién de todo tipo de
desperdicios, para ello es necesario que se ponga en practica un proceso de
mejoramiento permanente e identificar con precision las cambiantes necesidades y
expectativas de los clientes y su grado de satisfaccion con los productos o
servicios de la empresa y los de la competencia.
El Sistema de control de calidad promueve la eliminacion de todo tipo de
despilfarros presentes en inventarios, como por ejemplo: equipos no disponibles

por dafios o mantenimiento, personal dedicado a tareas repetitivas o inoficiosas,



papeles y exceso de tramites, exceso de informes y reuniones, inventarios de

trabajo en procesos entre oficinas, controles internos innecesarios.

6.4 Objetivos

6.4.1 Conocer las herramientas necesarias para desarrollar el sistema de calidad en
una empresa textil.

6.4.2 Investigar los requerimientos que las empresas textiles requieren para el
desarrollo del sistema

6.4.3 Determinar los problemas mas importantes de la seccion de tejido para tener

un mejor control de calidad.

6.5 Analisis de Factibilidad

6.5.1 Factibilidad Econémica: No se requiere de inversiones considerables de
dinero para realizarlo, y tiene la ventaja de mejorar los procesos reduciendo
costos.

6.5.2 Factibilidad Operativa: Es factible ya que se va a utilizar materiales y
herramientas tales como procedimientos e instructivos que identifiquen de manera
facil por lo tanto su funcionalidad es la adecuada.

6.5.3 Factibilidad Técnica: No es urgente pero si necesario ya que de la
funcionalidad de los equipos depende la calidad con la que salgan los productos.
6.6 Fundamentacion

El control de Calidad que se pretende realizar en el area de tejido es con el fin de
reconocer y estar al tanto de las amenazas que afectan la calidad de la tela para
evitar y controlar aquellos errores que por pequefios que parezcan disminuyen el
valor agregado que la planta debe dar tanto a sus clientes internos como a los
externos.

Recordemos que con la ayuda del Control de Calidad es como se puede planear lo
que se va a realizar y los métodos que se van a utilizar, para poner en practica lo
planeado, verificar lo que se ha propuesto para finalmente actuar en lo que se ha
establecido es decir tener un control adecuado.

Con el presente trabajo se pretende mejorar la calidad de la tela en la seccién de

tejido.



6.7 METODOLOGIA

6.7.1 Manual de procedimientos

15 INDUSTRIA CODIGO
TEXTIL IMTC-01
Titulo:
M
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TEJEDURIA
(0)
C
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T
(0)
S
# Revision Sustituye a: Razén de la Revision: Vigente desde:
00 Ninguno
CONTENIDO
1. FINALIDAD
2. ALCANCE
3. OBJETIVOS
4. DEFINICION DE TERMINOS
5. RESPONSABILIDADES
6. DESCRIPCION DEL PROCESO
7. ANEXOS
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE:
CARGO: CARGO: CARGO:

FECHA: FECHA :

FECHA :




25 INDUSTRIA CODIGO
TEXTIL IMTC-01
Titulo:
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o
S
# Revisién Sustituye a: Razon de la Revisién: Vigente desde:
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1. FINALIDAD

El presente documento tiene por finalidad determinar el procedimiento de

tejido desde el ingreso de materia prima (hilos) hasta la obtencién del rollo

de tela.

2. ALCANCE

Este manual de procedimientos se aplica para todos los trabajadores de

esta area asi como también para los jefes de produccion, bodegueros, es

decir a todas las personas involucradas en el proceso y control de esta

seccion.

3. OBJETIVOS

* Definir una propuesta de mejoramiento de proceso productivo en el

area de teiiido.

» Evaluar la eficacia, eficiencia y mejoramiento continuo del Sistema

de Gestion de Calidad del area de teiiido.




* Ensefar el control, planificacion, desarrollo y documentacion

* Cumplir con los requisitos que exige la norma ISO 9001-2000

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE:
CARGO: CARGO: CARGO:
FECHA: FECHA : FECHA :
35 INDUSTRIA CODIGO
TEXTIL IMTC-01
Titulo:

Area:
TEJEDURIA

WOHZEZUMOORTMOE»CZE 2

# Revision Sustituye a: Razon de la Revision: Vigente desde:
00 Ninguno

4. DEFINICION DE TERMINOS
Documento: Es el testimonio material de un hecho o acto realizado en el
ejercicio de sus funciones por instituciones o personas fisicas
Control: Es un mecanismo preventivo y correctivo adoptado por la
administraciéon de una dependencia o entidad que permite la oportuna
correccion.
Planificacion: se refiere a las acciones llevadas a cabo para realizar planes
y proyectos de diferente indole.
El proceso de planeacién sigue un conjunto de pasos que se establecen

inicialmente, y quienes realizan la planificacion hacen uso de las diferentes




expresiones y herramientas con que cuenta la planeacién. La planificacién

ejecuta los planes desde su concepcion, y si es el caso se encarga de la

operacion en los diferentes niveles y amplitudes de la planeacion.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE:
CARGO: CARGO: CARGO:
FECHA: FECHA : FECHA :
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5. RESPONSABILIDADES

Coordinador Area

* Planifica y supervisa el cuamplimiento de la produccién diario.

* Responsable de la mejora continua de su seccién

* Responsable de la gestion de los indicadores de su seccion

* Responsable de la optimizacion de estandares y costos de todos sus

productos.

* Gestiona y asegura la estabilidad de procesos y la calidad de productos




» Evalda y reporta producto no conforme de su seccion.

«  Unico responsable de la clasificacién correcta de los rollos de tela.

* Responsable de las buenas practicas de manufactura en su seccién

e Analiza novedades con Gerencia

* Responsable del cumplimiento de la normativa de salud y seguridad

industrial

* Da seguimiento a la gestion de los residuos de su area

* Administra y desarrolla al personal a su cargo

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE:
CARGO: CARGO: CARGO:
FECHA: FECHA : FECHA :
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6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Ver anexo 1




1. ANEXOS

Se adjunta formatos para que se utilicen en el proceso de tejido

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE:
CARGO: CARGO: CARGO:
FECHA: FECHA : FECHA :
6.7.2 Instructivo

1 INDUSTRIA CODIGO

TEXTIL IMTC-01
Titulo: Area:
TEJEDURIA
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# Revision Sustituye a: Razén de la Revisién: Vigente desde:
00 Ninguno
CONTENIDO
1. OBJETIVO
2. ALCANCE
3. INSTRUCTIVO
4. ANEXOS
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE:
CARGO: CARGO: CARGO:
FECHA: FECHA : FECHA :




INDUSTRIA CODIGO
TEXTIL IMTC-01
Titulo:
INSTRUCTIVO
PUESTA EN Area:
MARCHA DE LA :
MAQUINA DE TEJEDURIA
TEJIDO
CIRCULAR
# Revision Sustituye a: Razén de la Revisién: Vigente desde:
00 Ninguno
4. OBJETIVO

Determinar el procedimiento de puesta en marcha de la maquina de tejido

circular.

5. ALCANCE

Este instructivo conlleva al manejo adecuado de la maquina tejido circular.

6. INSTRUCTIVO

Verificar estado de agujas y de alimentadores de hilos

Colocar que la galga (dimension de ancho de tela) sea el previsto en
la orden de produccion.

Ubicar la matriz del disefio a producir en la maquina.
Revisar que el lubricante este en el nivel maximo.
Colocar hilos en los alimentadores.

Pasar hilos por las agujas.

Anudar los hilos.

Verificar que los cables de alimentacion de energia se encuentren en
correcto estado.

Prender la maquina

Programar la velocidad (rpm) adecuada para la ejecucion.
Cerrar la puerta de la maquina

Presionar el botén que hace girar a la tejedora circular
Cumplida las rpm parar la maquina parar la maquina
Abrir la puerta

Cortar el Rollo

Sacar el rollo de la maquina




Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
NOMBRE: NOMBRE: NOMBRE:
CARGO: CARGO: CARGO:
FECHA: FECHA : FECHA :

6.7.3 Plan de Control de Calidad de Materia Prima

PLAN DE CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA
1. OBJETIVO GENERAL
Realizar un andlisis e Identificacion acerca de la calidad de materia prima
recibida por parte de los proveedores, lo cual ayudara a gestionar de manera
adecuada la calidad del producto, con lo que se beneficiara a corto o a largo
plazo a la productividad y competitividad de las empresas textiles.
2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

* Definir la metodologia para la identificacién y evaluacién de la
materia prima e insumos recibidos.

* Fomentar en los empleados una cultura de autoconciencia para que
la cooperacion sea por parte de todos quienes conforman este tipo de
empresas.

* Analizar por completo el proceso de tejido mediante un mapa de
procesos para identificar los problemas que conllevan a una
produccion con telas con calidad de segunda.

* Analizar la evaluacién para tomar medidas correctivas a corto y
largo plazo mediante la asignacion de recursos y cronograma de
actividades.

* Implantar las acciones correctivas de acuerdo a los recursos y
posibilidades de la empresa para mejorar continuamente reduciendo
y controlando los defectos y fallas para mejorar la calidad.

3. ALCANCE:
El Plan de Control de calidad de materia prima implica hilos sintéticos, nylon,
hilo de algodon, poliéster, lycra, etc.

4. RESPONSABILIDADES




IMPLANTACION: Gerencia de Produccién

EJECUCION: Alta direccién, Jefe del departamento de Control de Calidad

5. METODOLOGIA
* DETERMINAR LA CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA

Para determina la calidad de la materia prima se utiliza:

- Pruebas simples como la combustion de la fibra textil para determinar el
color del humo, olor y textura de la misma.

- Pruebas Fisicas para determinar su resistencia

- Pruebas quimicas para conocer la reaccién que puede tener con respecto

a los siguientes procesos.

+ DIAGRAMA DE CARACTERIZACION DEL PROCESO DE
ELABORACION DE TELAS
Diagrama de Caracterizacion del Proceso de confeccion de telasPROGRAMA
DE AUTOCONCIENCIA AL TRABAJADOR
La calidad en una empresa involucra todo el personal; para todas las actividades

que se realizan en la empresa.

Introducir nuevos conceptos de calidad al personal de la empresa.

CONCEPTO DE LOS
TRABAJADORES

La calidad esta orientada al
producto exclusivamente
La calidad es solo para el
cliente externo
La responsabilidad de la
calidad es del departamento
de calidad
La calidad la determina el
fabricante
La calidad solo determina la
falla en las telas
Exigencias de niveles de
calidad aceptables
La calidad es costosa

La calidad es inspeccion

Es mejor mayor cantidad de

CONCEPTOS A INTRUDUCIR

La calidad afecta a todos los
procesos de la empresa

La calidad es para el cliente
interno y externo

La responsabilidad de la calidad
es de todos.

La calidad la determinan los
clientes

La calidad tiene el fin de evitar
fallas

Cero errores, Hacerlo bien desde
el inicio

La calidad abre mercados

La calidad es satisfaccion

Es mejor la calidad del producto




producto que mejor calidad antes que la cantidad

del producto

La calidad se controla La calidad se la hace dia a dia

La calidad es factor La calidad es un factor estratégico
operacional

+ EVALUACION AL PROVEEDOR

Se evaluara al proveedor segtin los parametros siguientes:

* Disponibilidad del Producto
* Tiempo de Entrega
* (Crédito para el pago

* Relacion entre el costo y la calidad

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA

EVALUACION DEL PROVEEDOR

PROVEEDOR:
PRODUCTO:
FECHA:

N

PARAMETOS

VALORACION
TOTAL

1. DISPONIBILIDAD

2, TIEMPO DE ENTREGA

3. CREDITO

4, RELACION COSTO/ CALIDAD

OBSERVACIONES:

CALFICATIVO [VALORACION
Excelente 5
Muy Bueno 4
Regular 3
Malo 2
Muy Malo 0




6.7.4 Plan de Control de Calidad de Tejido

PLAN DE CONTROL DE CALIDAD DE TEJIDO

1. OBJETIVO GENERAL
Identificar y Evaluar la responsabilidad de los trabajadores directos
responsables de la manipulacion de las maquinas y por ende de la calidad de los
rollos de tela, esto ayudara a gestionar de manera adecuada la calidad del
producto que se va entregar al cliente interno dentro de la produccién, con lo
que se lograra disminuir la cantidad de producto no conforme.

2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

* Definir la metodologia para la identificacién y evaluacion del
porcentaje de producto conforme y del producto no conforme.

* Concientizar a los empleados de la necesidad de habitos de
responsabilidad del manejo de los equipos para que la calidad no se
vea afectada.

e Evaluar la eficiencia y calidad del trabajo del area de tejido
incluyendo equipos y personal.

* Identificar a los responsables de los rollos que se producen a diario y
que son productos no conformes.

* Implantar las acciones correctivas de equipos, capacitacién al
personal de acuerdo a las posibilidades de la empresa, con
cronogramas realizados por los jefes departamentales.

3. ALCANCE:
El Plan de Control de calidad de Tejido abarca a los empleados, Jefe de
produccion, Jefe de mantenimiento.
4. RESPONSABILIDADES
IMPLANTACION: Gerencia de Produccién
EJECUCION: Alta direccién, Jefe del departamento de Control de Calidad,
Jefe de Produccién, Jefe de Mantenimiento.
5. METODOLOGIA
e DETERMINAR LA PRODUCCION HOMBRE-HORA

Con este registro se conocera la cantidad que se esta produciendo semanalmente




y ademas se tendra un mejor control de la produccion.

REGISTRO DE PRODUCCION DE TEJIDO
PRODUCAON HOMBRE-MAQUINA

ARTICULO |COLOR |PESO |OPERARIO |FIRMA |CANTIDAD |OBERVAGIONES

§I

ITUTAL ROLLOS

« EVALUACION DE LA CALIDAD DE TELA

Se evaltia el producto no conforme segtn los parametros:

. Hilo Roto

. Deformacién de Aguja

. Conductor de Hilo Danado
. Hilo contaminado

. Manchas de Grasa

. Maquina se para por error
. Caida de malla

. Aguja Rota

. Otros

—_
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REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE TEJIDO
EVALUACION DE LA TELA

RESPONSABLE: FECHA:

RO e Sk PRODUCTO COLOR | PESO(Kg) | #GALGA 0 CONTORM LA APROBADO | RECHAZADO | OBSERVACIONES

PRODUCCION OPERARIO 1 213)14]5]6]7]8]9

NO CONFORMIDADES
1 Hilo Roto 4. Hilo contaminado 7. Gaida de malla
2. Deformacion de Aguja 5. Manchas de Grasa 8. Aguja Rota
3. Conductor de Hilo Dafiado  |6. Maquina se para por error |9, Otros
Firma Responsable

6.7.5 Plan de Auditoria de Calidad de Tejido

PLAN DE AUDIRORIA DE CALIDAD DE TEJIDO

2. OBJETIVO GENERAL
Describir la forma de planificar y llevar a cabo las auditorias internas de calidad
en el area de tejido.
El proposito de las Auditorias internas es establecer, por medios imparciales,
informacién objetiva sobre el funcionamiento del sistema de la calidad.

2. ALCANCE:
Este procedimiento es aplicable a todas las auditorias internas que se realicen
dentro de la empresa. Para esto se necesita de:
Documentacion: Reporte de auditoria por operario.
Procedimientos: Para realizar una auditoria se procede de la siguiente manera:

a) Se toma 2 rollos realizados por el operario, se procede a inspeccionar s6lo
la operacién involucrada.

b) Si no encuentra defecto alguno se pasa a auditar a otro operario y registra
la inspeccion en el reporte de auditoria por operario.

c) Si se encuentra uno o mas defectos, registra la inspeccion en el reporte y
rechaza el paquete.

d) El operario involucrado debe inspeccionar los rollos realizados en la




jornada.

Debe auditarse por lo menos tres veces a cada operario diariamente.

3. RESPONSABILIDADES

IMPLANTACION: Gerencia de Produccién

EJECUCION: Alta direccién, Jefe del departamento de Control de Calidad,
Jefe de Produccion, Jefe de Mantenimiento.

6. METODOLOGIA

« SUPERVISION DE CALIDAD
Se aplica el seguimiento y verificacion permanente del estado de los
procedimientos, métodos, condiciones, procesos, productos y servicios.
El analisis de los registros permite asegurar que se esta cumpliendo los requisitos.

« INSPECCION
La Auditoria, la supervisora y los trabajadores en general, realizan las
inspecciones de manera consciente y responsable.
La inspeccion consiste en, evaluar y verificar caracteristicas de un modelo segun
Ficha Técnica.

+ FICHA TECNICAS O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Es el documento donde muestra los detalles del modelo y medidas aprobadas por
el cliente y la disefiadora.
La Ficha debe contener: nombre del modelo, material o hilo a tejer, tipo de tejido,
aplicaciones, accesorios, medidas, tensiones, especificaciones de acabado, etc.




REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

RESPONSABLE: FECHA:
PRODUCTO: COLOR: FTPOS HILOS: FMAGUINA:
COENTE: CODIGO: FOALGA: PESO:

JIPODE HILOS PROVEED |  OBSERVACONES

NYLON LYCRA | POLYESTER| ALGODON [MICRORBRA]

* DEFECTOS
Son incumplimientos de requisitos de la Ficha técnica, es la desviacion o
ausencia de una o mas caracteristicas de calidad con respecto a los requisitos
especificados.

* TOLERANCIAS
Es el rango de variacion permitido para una medida.
Se caracteriza por el signo +
Las tolerancias varian segun el requerimiento del cliente.
Del lote inspeccionado después de completarse, si en la muestra se encuentra que
tiene menos que el nimero de defectos especificados, el lote completo se acepta,
en caso contrario el lote se devuelve para enmendarlo.

« CULTURA DE CALIDAD
Consiste en educar a los trabajadores, sobre la importancia del Sistema de
Calidad en la empresa. Introducir conceptos basicos de calidad, demostraciones
de calidad en cada etapa del proceso productivo. Aplicar calidad en todo aspecto:
Limpieza, orden, trabajo y actitudes positivas al cambio.

6.7.6 Herramientas de Control de calidad

A. Seleccionar la oportunidad de Mejora

Para esto se necesita revisar antecedentes y conocer bien el sistema de produccion
para lo cual es necesario realizar un diagrama de caracterizacion.

1. Diagrama de Caracterizacion

2. Listar Problemas




Mediante la técnica de lluvia de ideas el comité de calidad deberd enumerar los
problemas que existan.

3. Preseleccionar problemas

Mediante la técnica de Grupo nominal se pondra un porcentaje a las causa
seleccionando a las que tengan mayor puntaje.

4. Jerarquizacion de los Problemas

Utilizando la matriz de Jerarquizacion analizar las causas determinando un

porcentaje y puntuacion para cada uno de los problemas listados.

De esta matriz se va a seleccionar al problema que tiene la primera ubicacion para
determinar la solucion.

B. Cuantificar el Problema

1. Clarificar y cuantificar el problema

Obteniendo los datos historicos que determinen los puntos criticos, mediante un

registro
PRODUCTOS noconformes / PRODUCTOS PRODUCIDOS
DETALLE fechl fech2 fech3 fechd fechS TOTAL
Total de productos
elaborades 436 659 720 448 374 2837
Total de productos no
conformes 225 251 230 240 182 1128
%no conforme 51.6% | 38.1% | 31.9% | 33.6% | 31 7% 39.76%
GRAFICO DE COMPORTAMIENTO
% de Productos no conformes
60.0%
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El problema se puede dividir de acuerdo a diferentes criterios segun las
caracteristicas del problema, entre los cuales podemos mencionar: por procesos,
por actividades, por caracteristicas del problema, por presentaciones de productos,
por volumen de ventas, etc.

2. Escoger divisiones en base a datos

C. Analizar las causas raices
1. Listar las causas
De los datos obtenidos se debe enumerar las mas importantes.

2. Agrupar y cuantificar las causas

6.7.7 LAS 5 “S”

Para la evaluacion del control de calidad se pretende aplicar el principio Japonés
de las 5 “S™:

1.- Seiri (enderezar, organizar).- Organizar y desechar todas las cosas y
documentos innecesario.

“Lo sobrante esta de mas; déjalo atras”

2.- Seiton (Orden).- Eleccion de lugares de acceso facil para aquellos materiales
de uso frecuente y necesario.

“Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa”

3.- Seiso (Limpiar).- Al empezar y terminar las actividades, limpiar el puesto de
trabajo, las maquinas y herramientas.

Disciplinar al personal en mantener su puesto de trabajo limpio.

“La limpieza es media riqueza”

4.- Seiketsu (esmero, en estado de uso).- Todo el equipo y ambiente debe estar
operativo y listo de entrar en uso.

Idea y proyectos que generen medidas y sistema para mantener la limpieza.



“No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensucia”
5.- Shitsuke (disciplina).- Aplicar reglas de disciplina estrictamente para
convertirlas en habitos.

“La obediencia es la madre de todo buen suceso”.

Beneficios:

- Ayuda al operario a adquirir autodisciplina

- Destaca los tipos de desperdicios que existen en el trabajo

- Sefiala productos con defectos y excedentes de inventarios

- Reducen movimientos innecesarios

- Reduce los accidentes de trabajo

- Mejora la eficiencia en el trabajo

- Reduce los costos de operacion.



6.7.8 DIAGRAMA DE ISHIKAWA
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ANEXOS

Anexol: Tolerancia de Telas segtin composicion
Composicion del tejido: 70% Algodén - 30% Poliéster

Crudo con apresto 175 | 110 3 Forros
Colores T2 (Tintura 2 fibras) W 140 2 Bolsillos
Colores T1 (Tintura 1 fibra) | 215 | 140 L= ggﬁﬁgﬁ: i

Composicion del Tejido: 70% Algodon - 30% Poliéster

5 Confecciones
5

Limpieza
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Composicion del tejido: 92% Algodoén - 8% Poliéster

'Ancho

Articulo )

Peso
(gr/m?)

Uso

Toalla 172

Confecciones

Anexo2: Defectos del Tejido

DEFECTOS

Agujeros

Puntadas Sueltas

Caidas

Manchas de Aceite

Linea Vertical

Contaminacion

Hilo Roto

Aguja Rota
Nudos Sucios

Hilo Doble

Revirado
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ORIGEN

Elevada Tensién del hilado
Sincronizacién Incorrecta de Agujas
Nudos mal hechos

Agujas malas

Agujas defectuosas

Tensién insuficiente del hilado

Alto nivel de torsién del hilado

Ajuste inapropiado de la puntada

Mal anudado

Altas revoluciones de la maquina

Poca resistencia del hilado

Detectores dafiados

Mala lubricacién

Falta de mantenimiento de las maquinas
Limpieza inadecuada

Agujas defectuosas

Agujas nuevas y usadas mezcladas
Limpieza inadecuada de la maquina
Maquinas sin aislamientos con hilados de
diferentes de color, residuos de pelusas
Alta velocidad en las maquinas

Nudos mal hechos

Guia del hilo con defectos

Agujas gastadas

Tejido apretado

Alta tensién del hilado

Falta de limpieza al momento de anudar

Agujas defectuosas

Suciedad en la platina

Alta torsién del hilado

Fibra corta de algoddn

Excesivo nimero de alimentadores en circular

tonos



Anexo3: Normas basicas para conseguir Calidad en una empresa

Puntua-
lidad

Buen  — Actitud de
Servicio aprendizaje

Trabajo

en Optimismeo

equipo

Tendencia
ala

perfeccion

Austeridad

Anexo4: Pasos para un buen Registro de Control de documentos

Anexo5: Esquema de Implantacion de un Sistema de Calidad

Anexo06: Aspectos a Evaluar en el Control de Calidad
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Anexo7: Ciclo Mejora Continua
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