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Introduccion i

I. INTRODUCCION

Un sistema de métodos de produccién que econdmicamente genera
bienes o0 servicios de calidad, acordes con los requisitos de los
consumidores, al utilizar métodos estadisticos es conocido como un sistema
de control de calidad.

Este sistema es necesario en las empresas de la actualidad para
generar un producto mas competitivo. Con ia globalizacién, aperturas de
mercados internacionales y otros fendmenos internacionales, la amenaza de
la competencia crece al igual que la necesidad de fabricar un producto de
alta calidad que satisfaga las exigencias de cualquier mercado.

La Giobalizacién y, por consiguiente las fuerzas de un mercado global,
obligan a las diferentes industrias a producir productos de mejor calidad a
un costo menor. La industria de corseteria y lenceria podria tener
problemas si no revisa sus actuales sistemas de control de calidad. Si las
empresas crecen mas, probablemente sus fallos o defectos también Io
haran.

Intapsa pertenece al grupo de empresas dedicadas a la confeccion de
ropa intima femenina. El producto es comercializado por una empresa
multinacional al resto de Centroamérica, el Caribe y Panama.

La administracion de esta empresa estd convencida de que se
aproxima una época de fuerte competencia y debido a la apertura comercial
de los diferentes paises se necesitara fabricar productos de mayor calidad y
tener un mejor control de los procesos.

El proyecto realizado es el desarrolio de |a integracion de un modelo
de un sistema de contro! de calidad dentro de la empresa, de manera que
se reduzcan los rechazos de producto por parte del cliente, se llegue a la
prevencion de defectos o fallas en el producto y que todas las areas del
departamento de produccién (disefio, bodegas, corte, produccién),
comprendan la importancia de la calidad del producto.

Este modelo proporciona las caracteristicas de calidad reales, fija 1a
practica de métodos de medicidén, descubre las caracteristicas de calidad
sustitutas y la relacién entre éstas y las caracteristicas de calidad reales.
Sin embargo, el proyecto no abarca el control de precios, costos, volumen
de produccion y de existencias.

Asi que se desea evaluar el proceso en que se fabrican sus productos
para obtener la mayor calidad posible y asi ofrecer un producto que pueda
ofrecer mayor competencia en el mercado global.
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Actualmente, se realiza un control de la calidad del producto hasta el
final del proceso, lo cual provoca atrasos en la entrega, defectos
incorregibles, rechazos del producto por parte del cliente y pérdidas en la
empresa. Se considera que no es la mejor forma de control, sino debe
promoverse un mejor control y un concepto de calidad desde el inicio del
proceso hasta el final, para que el producto satisfaga las necesidades del
cliente y de la empresa.

El resultado del proyecto es el inicio de un sistema de control de
calidad dentro de la empresa, que muestra en la practica ejemplos de como
utilizar las herramientas estadisficas, la interpretacion de los resultados de
dichas herramientas, integracion de los cambios en los procedimientos y
capacitacion del personal, de forma que el producto que fabriquemos pueda
competir y satisfacer cualquier mercado local e internacional.

Ademas detecta los falios para que sean estudiados y pueden
conducir a tomar correcciones certeras, sobretodo en el proceso de
produccidon y planificacion. Despejando una situacion de vulnerabilidad y
desventaja ante la competencia.

El trabajo fue apoyado principalmente por la gerencia de la empresa,
la cual motivé al resto del personal al logro del cambio.

El proyecto consta de dos partes, el marco tedrico y el marco
practico. El marco teorico es una recopilacion de informacion obtenida de
libros con especializacidon en el tema con el fin de obtener una guia en la
practica. El marco practico consta de una descripcion sobre la situacion
actual de la empresa, el trabajo de calidad realizado durante los primeros
seis meses y el planteamiento de objetivos para periodos de 1 a 2 afios, ¥
por ultimo de 5 a 10 anos.

La fijacion de un modelo de control de calidad en todo el proceso de
fabricaciébn es una tarea bastante dificil y necesaria para la competencia en
el ambito mundial. Esta tarea no se puede lograr en un periodo
determinado de tiempo, si no proviene del esfuerzo diario de cada persona
miembro de la empresa, para el mejoramiento continuoc. Este proyecto da
las bases para que se inicie esta transformacion, y logran dirigir la empresa
hacia una vision de calidad.



Marco Teorico 3

II. MARCO TEORICO

A. CONTROL DE CALIDAD

1. DEFINICION

Existen varias definiciones para el control de calidad, una de ellas es
la- definicién que da las Normas I[ndustriales Japonesas (NIJ), quienes
definen el control de calidad como: “Un sistema de métodos de produccion
gue econémicamente genera bienes o servicios de calidad, acordes con los
requisitos de los consumidores, El control de calidad moderno utiliza
métodos estadisticos y suele llamarse control de calidad estadistico”. ' La
practica del control de calidad es el desarrollo, disefio, manufactura Y
rantenimiento de un producto de calidad que sea el mds econémico, el mas
atil v siempre satisfactorio para el consumidor.

Para lograr un cumplimiento del contro! de calidad es necesario que
los fabricantes estudien las opiniones y requisitos de los consumidores y
gue los tomen en cuenta en el momento de disenar, manufacturar y vender
sus productos.

La calidad se debe ver reflejada en todo el ambito de una empresa,
debe existir una calidad de trabajo, calidad de servicio, calidad de
informacidn, calidad del proceso, calidad de la division, calidad de las
personas al incluir a los trabajadores, ingenieros, gerentes y ejecutivos,
calidad del sistema, calidad de la empresa, calidad de los objetivos, etc.
Macer calidad conlleva a varios significados: Emplear el control de calidad
como base, hacer el control integral de costos, precios y utilidades y
controlar la cantidad (volumen de produccién, de ventas y de existencias)
asi como las fechas de entrega.

2. CARACTERISTICAS DE CALIDAD

El procedimiento de calidad inicia al: identificar las caracteristicas
reales para un producto dado y luego resolver los problemas de cémo medir
tales caracteristicas y como fijar las normas de calidad para el producto.
Estas normas se deben verificar para descubrir las caracteristicas de calidad
sustitutas y entender correctamente la relacién entre éstas y las
caracteristicas de calidad reales.

Después de determinar las caracteristicas reales del producto queda
por escoger el lenguaje que se usara para expresarlas. Para expresar estas
caracteristicas de calidad podemos utilizar?:

! Ishikawa, K. ;Qué es el éontrol de Caliduad?. 1997, Grupo Editortal Norma. Colombia, p.40
1 ¢t Ishikawa, K. ;Qué es el control de Calidad?. 1997, Grupo Editorial Norma. Colombia, p.45-50
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. Determinar la unidad de garantia: se debe establecer claramente la

unidad de medicion.

Determinar el método de medicién. algunas caracteristicas se
pueden medir con procedimientos fisicos o quimicos, para otras la
prueba tendra que basarse en las percepciones sensoriales humanas:
color, sonido, olor, olfato, gusto y tacto.

Determinar la importancia relativa de las caracteristicas de
calidad: la mayoria de los productos poseen mas de una caracteristica
de calidad, por lo gque es necesario distinguir la importancia relativa de
las diversas caracteristicas. Por ejemplo, se define como defecto critico:
aquella caracteristica de calidad que se relaciona con la vida vy Ia
seguridad; defecto grande: aquella caracteristica de calidad que afecta
seriamente el funcionamiento de un producto; defecto menor: aguella
caracteristica de calidad que no afecta el funcionamiento del producto,
pero no gusta a los clientes.

Llegar a un consenso sobre defectos y fallas: es necesario llegar a
un acuerdo de la definicion de un defecto y falla entre las personas
dentro y fuera de la empresa.

Revelar los defectos latentes: se deben considerar los articulos
corregidos, los de aceptacién especial vy los ajustados como defectuosos.
Observar Ia calidad estadisticamente: la calidad del producto varia
ampliamente, debido a la gran cantidad de factores {materia prima,
equipos, métodos de trabajo, operarios, etc.), por lo que la calidad de un
producto muestra una distribucion estadistica.

Calidad del diseiio y calidad de aceptacién:. la calidad del disefio es
llamada calidad objetivo, la empresa desea crear un producto con cierto
nivel de calidad, cuando |a calidad del disefio sube, el costo también. La
calidad de aceptacion es la calidad compatible pues es una indicacion de
la medida en que los productos reales se cifien a la calidad del disefio.
Si existen diferencias entre la calidad del disefio y la calidad de
aceptacion significa que hay defectos o correcciones. Cuando la calidad
de aceptacion sube, el costo baja.

3. FUNCION DE LA CALIDAD

Si la expectativa del cliente no se introduce en una fase temprana del

concepto o el disefio, se corre el riesgo de que los errores de diseiio y del
producto no se descubran sino hasta las etapas tardias de la produccion en
ia inspeccién final, o incluso en el mercado.

Las principales funciones de la organizacién y las actividades vy

procesos correspondientes se muestran en la figura No.1, cada uno se
prolonga durante todo el ciclo de vida del producto.?

* Omachony, V.. JE. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995. Editorial Diana. México. p. 104
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Figura No.1: Cuadro del despliegue de la funcién de calidad®

Mercadgiecnia Disefig Produccion

Comercializacion Disefio Planificacion Embarques
Iy D Produccién de Compras Uso
Planificacion prueba Produceion Servicio
Evaluacion Inspeccidn

Ei despliegue de ia funcién de calidad es un grupo de técnicas para la
planificacion y la comunicacion, que permite coordinar las actividades de
una organizacién. Es un método dinamico e interactivo que aplican equipos
interfuncionales conformados por miembros de ios departamentos de
mercadotecnia, diseno, ingenieria, ingenieria de manufactura, manufactura,
calidad, compras y contabilidad, y que en ciertos casos incluye también a
los clientes y proveedores.” La premisa bdsica es que ios productos se
deben disenar de modo que revelen los gustos y deseos de los clientes. El
despliegue de la funcién de calidad se ilustra en la figura No. 2.

1 Omachonu, V., J.E. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana. Meéxico. p. 106
" Cf. Omachonu, V., JE. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana. Meéxico. p. 105
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1. Determinar la unidad de garantia: se debe establecer claramente la
unidad de medicion.

2. Determinar el método de medicién. algunas caracteristicas se
pueden medir con procedimientos fisicos o quimicos, para otras la
prueba tendra que basarse en las percepciones sensoriales humanas:
color, sonido, olor, olfato, gusto y tacto.

3. Determinar la importancia relativa de las caracteristicas de
calidad: ia mayorfa de los productos poseen mas de una caracteristica
de calidad, por lo que es necesario distinguir la importancia reiativa de
las diversas caracteristicas. Por ejemplo, se define como defecto critico:
aquella caracteristica de calidad que se relaciona con la vida y la
seguridad; defecte grande: aquella caracteristica de calidad que afecta
seriamente el funcionamiento de un producto; defecto menor: aquelia
caracteristica de calidad que no afecta el funcionamiento del producto,
paro no gusta a los clientes.

4. Llegar a un consenso sobre defectos y fallas: es necesario llegar a
un acuerdo de la definicion de un defecto y falla entre las personas
dentro y fuera de la empresa.

5. Revelar los defectos latentes: se deben considerar los articulos
corregidos, los de aceptacion especial y los ajustados como defectuosos.

5. Observar la calidad estadisticamente: la calidad del producto varia
ampiiamente, debido a la gran cantidad de factores (materia prima,
equipos, métodos de trabajo, operarios, etc.), por lo que la calidad de un
producto muestra una distribucion estadistica.

7. Calidad del diseno y calidad de aceptacion: \a calidad del disefio es
llamada calidad objetivo, la empresa desea crear un producto con cierto
nivel de calidad, cuando la calidad del disefo sube, el costo también. La
calidad de aceptacion es la calidad compatible pues es una indicacidn de
la medida en que los productos reales se cifen a la calidad del disefio.
Si existen diferencias entre la calidad del disefic y la calidad de
aceptacion significa que hay defectos o correcciones. Cuando ia calidad
de aceptacién sube, el costo baja.

3. FUNCION DE LA CALIDAD

Si la expectativa del cliente no se introduce en una fase temprana del
concepto o el disefo, se corre el riesgo de que los errores de disefio y del
producto no se descubran sino hasta las etapas tardias de la produccion en
ta inspeccion final, o incluso en el mercado.

Las principales funciones de la organizacion y las actividades vy

procesos correspondientes se muestran en la figura No.1, cada uno se
prolonga durante todo el ciclo de vida del producto.’

* Omachenu, V., JF. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana. México. p. 104
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Figura No.1: Cuadro del despliegue de Ia funcién de calidad*

Mercadotecnia Dascfio Produccidn Uso

Comercializacion Diseiio Planificacién FEmbarques
IvD Produccion de Compras Uso
Planificacion prucba Produccidn Servicio
Evaluacion Inspecciton

El despliegue de la funcion de calidad es un grupo de técnicas para la
planificacion y la comunicacion, que permite coordinar las actividades de
una organizacion. Es un método dindmico e interactivo que aplican equipos
interfuncionales conformados por miembros de los departamentos de
mercadotecnia, diseiio, ingenieria, ingenieria de manufactura, manufactura,
calidad, compras y contabilidad, y que en ciertos casos incluye también a
los clientes y proveedores.” La premisa bdsica es que los productos se
deben disefiar de modo que revelen los gustos y deseos de los clientes. El
despliegue de Ia funcion de calidad se ilustra en la figura No. 2.

* Omachonw, V.. LE. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995 Editorial Diana. México. p. 16
*Ct. Omachomy, V., J.E. Ross. Prmncipios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana. México. p. 105
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Figura No.2: El despliegue de Ila funcién de calidad®
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4. PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD

Para poder proceder con el control de calidad, se utiliza el reconocido
circulo de control: Planear, hacer, verificar y actuar’. Este se desarrolla en
los siguientes seis pasos, de los cuales los primeros dos pasos se refieren a

" Omachonu, V., 1E. Ross. Pnncipios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana, México. p. 105
“Ishikawa, K. ;Qué es el control de Calidad?. 1997, Grupo Editorial Norma. Colombia, p. 54
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la planeacién, el paso 3 y 4 a hacer el 5 a verificar y 6 a actuar. A
continuacion se dard una explicacién de como poder ilegar a realizar cada
paso.

1. Determinar objetivos y metas: Estos son parte de las politicas, las
cuales deben ser claras y con datos claros. Ademads, se debe tener
presente la misidn y visidon de ia gerencia y de toda la empresa.

2. Determinar métodos para alcanzar Jas metas: normalizacion del
trabajo: |a determinacion de los métodos equivale a normalizacion, es
decir convertir el método en un reglamento y luego incorporarlo dentro
de la tecnologia y propiedad de la empresa. Se debe estabiecer un
meétodo Util para todos y libre de dificuitades. Hay que recordar que el
efecto y la meta del sistema es alcanzar las caracteristicas de calidad.
Sin embargo, es dificii llegar a controlar todos los procesos o factores
causales, por lo que tenemos que normalizar dos 0 tres procesos mas
importantes y controlarios. Como parte de la tarea de normalizacion o
reglamentacién es necesario delegar autoridad a los subalternos.

3. Dar educacion y capacitacién: o importante es educar a las
personas que se ven afectadas por estas normas y reglamentos. La
educacidon no se reduce solamente a reuniones formales, sino en el
trabajo practico, el superior tendréa que educar a los subalternos de
forma personal.

4. Realizar el trabajo: para la realizacion del trabajo se debe buscar el
voluntarismo por parte de ios subalternos, y asi lograr las metas del
control de calidad.

5. Verificar los efectos de Ja realizacion: el principal objetivo de la
verificacion es descubrir excepciones a los métodos y reglas
estabiecidos. Para encontrar estas excepciones, es necesario realizar
una verificacion de ias causas y verificar por medio de los efectos.

6. Tomar la acciébn apropiada: para tomar una accién apropiada es
necesario encontrar las causas de las excepciones o situaciones extrafas
y llegar a la normalizacidén de estas causas.

B. SISTEMA DE CALIDAD TOTAL

1. DEFINICION

Segln Feigenbaum, el sistema de calidad total se puede definir como
"un sistema eficaz para integrar los esfuerzos en materia de desarrollo de
calidad, mantenimiento de calidad y mejoramiento de calidad realizados por
los diversos grupos en una organizacion, de modo que sea posible producir
bienes y servicios a 10s niveles mas econdmicos y que sean compatibles con
la plena satisfaccion de los clientes”. La administracion del sistema de
calidad total exige la participacion de todas las divisiones, que incluyen las
de mercadeo, disefio, manufactura, inspeccién y despachos.®

* Ishikawa, K. ;Qué es el control de Calidad?. 1997 Grupo Editorial Norma. Colombia, p.84.
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Al realizar el control de calidad integrado, es importante fomentar no
solo el control de calidad, que es esencial, sino al mismo tiempo el control
de costos unitarios (costo de producir un articuio) que incide en ia
competitividad del producto y en las utilidades del mismo, el control de
cantidades (volumen de produccion, ventas y existencias) y el control de
fechas de entrega.

2. VENTAJAS

Algunas de las ventajas del control total de calidad son:

+ Ayuda a mantener e! producto en el mercado, a generar utilidades y al
beneficio de nuestros empleados y también de la empresa. Asegura |a
calidad, cantidad y costo a fin de ganar la confianza de nuestros clientes.

+ Logra mejoras en el control administrativo.

+ Asegura el desarrollo del control de calidad, al practicar las metas
relacionadas con los productos, de acuerdo con las politicas de la
empresa.

¢+ Combina y organiza los esfuerzos de todos los empleados.

+ Fortalece el control; los colaboradores practican los meétodos y aspectos
del control de calidad y logran mejoras en la calidad del producto y en
cada aspecto de las actividades empresariales.

+ Cuida los recursos humanos; muestra respeto por cada empleado como
individuo, la empresa crea un lugar de trabajo digno, mediante el
desarrofio de recursos humanos y mediante el trabajo en equipo.

¢ Utilizacion de técnicas de control de calidad: los métodos estadisticos
son la base del control de calidad y es necesario que las personas en las
divisiones apropiadas los dominen y utilicen.

3. CTC: REVOLUCION CONCEPTUAL EN LA GERENCIA

Para lograr un contro! total de |la calidad las principales metas de la
gerencia deben ser: ®

Las personas: la empresa debe ser la felicidad de los trabajadores, para
lo cual la primera medida es que los empleados reciban un ingreso
adecuado y respetarlos como seres humanos. Luego debe respetar y
satisfacer a los consumidores cuando compran y utilizan los bienes y
servicios de la empresa. Y por (ltimo, busca el bien de los accionistas,
quienes confian en la empresa de la cual esperan recibir utilidades.

Calidad: l|os productos defectuosos no sdlo perjudican al consumidor sino
que reducen las ventas. Si una empresa manufactura demasiados
productos que no puede vender, desperdiciard materia prima y energia,
lo que serd una pérdida para la sociedad.

Precio, costo y utilidades: la exigencia principal del consumidor es
calidad justa a precio justo. Para aumentar las utilidades es preciso

? Ishikawa, K. ;Qué es el controt de Calidad?. 1997. Grupo Editorial Norma. Colombia, p.93.
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implantar un buen control de costos, con un plan de costos para que
tengan precio competitivo y generar utilidades.

Cantidad y plazo de entrega: |a gerencia debe lograr que la empresa
manufacture los productos en las cantidades solicitadas por los
consumidores y debera hacer las entregas dentro de los plazos
estipulados.

En la aplicacién del controi total de calidad, la empresa, y especialmente
la gerencia deben transformarse. Esta transformacion puede clasificarse en
seis categorias'®:

PRIMERO LA CALIDAD:.

Si existe una mejora en la calidad, provocara una disminucion de los
defectos y aumentard el porcentaje de piezas aceptables, y disminuye el
nimero de rechazos, en la correccion de piezas, en 10s ajustes y en el costo
de inspeccion. Asi se logrard una considerable reduccién de costos,
acompafiada por una productividad mas aita. Por io tanto, se establece la
calidad de! disefioc como el primer paso para aumentar las ventas, las
utilidades y reducir los costos, sin buscar, solamente, las utilidades a corto
plazo.

ORIENTACION HACIA EL CONSUMIDOR:

Las empresas deben fabricar productos que 10s consumidores deseen
y compren. Una actitud logica es ponerse siempre en el lugar de los demas,
orientados hacia el consumidor, para detectar i0s gustos del consumidor, Ia
forma en que el cliente utiliza nuestros productos.

EL. PROCESO SIGUIENTE ES SU CLIENTE:

Se debe lograr establecer en el trabajador, que el siguiente proceso
2s el cliente, de modo que cada trabajador debe lograr [0 mejor para que su
producto sea competente. Por lo tanto las divisiones de asuntos generales,
personal, contabilidad, ingenieria de produccién y control de calidad,
dedican parte de su tiempo a servir a sus “clientes” que son Ias divisiones y
los trabajadores de linea.

PRESEI!TACIéN CON HECHOS Y DATOS: EMPLEO DE METODOS
ESTADISTICOS:

Los hechos son importantes y deben representarse con claridad y con
cifras., El paso final consiste en utilizar métodos estadisticos para analizar
los hechos, lo cual permite hacer cdlculos, formar juicios y tomar
decisiones. '

Lo primero de todo es examinar los hechos cuidadosamente., Luego
se deben convertir los hechos en datos, lo cual puede tener el problema de
obtencion de cifras falsas, cifras equivocadas, falta de definiciones precisas

1% Jshikawa. K. ;Qué es et control de Catidad?. 1997, Grupo Editorial Norma. Colombia, p.98.
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de lo que son defectos, defectuosos, correcciones, tasa de ajustes, etc.
Otro problema puede ser la incapacidad para obtener cifras y la incapacidad
para medir.

La utilizacidn de datos y métodos estadisticos es indispensable para
entender el analisis de proceso y calidad, ai iograr que la empresa progrese.
El gerente que utiliza su propia experiencia sin utilizar los datos, cometera
errores cuando tome decisiones.

RESPETO A LA HUMANIDAD COMO FILOSOFIA GERENCIAL:

La gerencia tiene como funcién normalizar todos los procesos vy
procedimientos y iuego deiegar ia autoridad en los subaiternos, quienes
deben estar en capacidad de aprovechar sus facultades y realizar su
potencial personat.

GERENCIA INTERFUNICONAL:

Desde el punto de vista de ios objetivos y ias metas de la empresa,
las principales funciones son tres: g¢arantia de calidad, control de costos
(utilidades) y control de volumen o cantidad, ademas el control del
personal.

La empresa puede establecer una direccién de ia calidad total al mas
alto nivel, con un director encargado de las actividades, la autoridad en
materia de garantia de calidad y un numero de aproximadamente 5
miembros. El comité castiga a todas las divisiones afectadas. Crea un
sistera viable de garantia de calidad y establece las reglas deil caso.'

Con pericdicidad el comité debe estudiar la situacién y determinar si
se han registrado quejas por productos defectuosos, revisar ia asignacién
de responsabilidades. Sin embargo, el comité no lieva a cabo ia garantia de
calidad ni asume responsabilidad directa y cotidiana por eila. Esta labor
rorresponde a cada una de las divisiones {costos, tecnologia, produccién,
mercadeo, personai y oficina).

a. EL PAPEL DE LA GERENCIA MEDIA

Designamos como gerencia media a los jefes de divisiones y
secciones. La gerencia media debe transmitir informacioén a los que estan
arriba, a los que estdn abajo y a los que se encuentren en diversas
divisiones o secciones. La gerencia media debe lograr ser indispensable
para la empresa pero sin estar siempre fisicamente en el puesto de trabajo,
por lo que se sugiere que los subalternos se capaciten bien y conozcan las
politicas y el modo de pensar del gerente. Ademas, debe lograr que ios
subalternos sientan que sus opiniones y recomendaciones son aceptadas.

"' Cf. Ishikawa, K. ;Que es el control de Calidad?. 1997, Grupo Editorial Norma. Colombia, p.110.
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La meta final de la educacion es llegar a que el empleado desempefie
el cargo por si solo sin ayuda. Al ensafiar, no hay que insistir sobre el
mismo punto ya que lograria fastidiar al trabajador.

Se debe ensefiar a los subalternos la politica basica, lo cual es
indispensable para lograr la delegacién del trabajo.

Los gerentes de nivel medio y los que estan debajo de elios son
responsables por ia exactitud de los datos que se recojan relativos al lugar
de trabajo.

Una de las tareas de la gerencia media es encontrar maneras de
vincular las divisiones horizontalmente y coordinar sus actividades a lo largo
de lineas funcionales.

C. GARANTIA DE CALIDAD

1. DEFINICION

Garantia de calidad es “asegurar la calidad en un producto, de modo
que el cliente pueda comprarlo con confianza y utilizarlo largo tiempo con

confianza y satisfaccion”.*

La confianza que adquiere el cliente por nuestro producto no es facil
de conseguir, requiere esfuerzos empresariales a largo plazo.

Para lograr la satisfaccidon del cliente, el producto no ha de tener
fallas ni defectos, ademas, es necesario asegurar la calidad de disefo
viendo gue el producto sea realmente funcional tal como el cliente espera.

Otra aportacién de la garantia de calidad es el servicio eficiente y
competente después de la venta. Para dar verdadera garantia de calidad
los ejecutivos deberan fijar politicas en la investigacidén, planificacion,
disefio, manufactura, ventas y servicio. Hay que cubrir también a los
subcontratistas, y los sistemas de distribucion.

La responsabilidad por la garantia de calidad corresponde

orincipalmente a las divisiones de disefio y manufactura, y no a la de
inspeccién.

'? Ishikawa, K. ;Qué es el controt de Calidad?. 1997, Grupe Lditorial Norma. Colembia, p. 69.
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2. METODOS DE GARANTIA DE CALIDAD

Histéricamente, |a garantia de calidad japonesa cumplio las siguientes
etapas:*

1. Garantia de calidad orientada hacia la inspeccién.

2. Garantia de calidad orientada hacia el proceso.

3. Garantia de calidad con énfasis en el desarrollo de nuevos productos.

[y

GARANTIA DE CALIDAD ORIENTADA HACIA LA INSPECCION:

La garantia de calidad comenzo con el énfasis basico de fortalecer la
inspeccidon. Los problemas que surgieron por esta perspectiva son los
siguientes:

1. Aumento del ndmero de inspectores, quienes son personal innecesario
debido a que reducen la productividad global de la empresa, no fabrican
nada.

2. La division de inspeccion no asume la responsabilidad por la garantia de
calidad, la cual es del productor. Esta division verifica los productos
desde el punto de vista de los consumidores o de los gerentes de la
empresa.

3. La retroinformacion que va de la division de inspeccion a la de
manufactura, toma demasiado tiempo, los datos no se estratifican por
iotes, la division de manufactura no siempre utiliza estos datos para
aplicar medidas.

4. Existen articulos cuya calidad no se puede asegurar mediante inspeccion
solamente. La calidad de muchos materiales y aparatos ensamblados se
desconoce hasta que se utilicen.

5. La inspeccion sefiala la presencia de defectos, pero el resultado final no
es una verdadera garantia de calidad. Cuando se hallan defectos la
accion del fabricante hay que corregirlos, efectuar ajustes o desechar ei
producto, cada uno logra que el costo aumente.

GARANTIA DE CALIDAD ORIENTADA HACIA EL PROCESO:

La calidad debe incorporarse dentro de cada proceso, lo que significa
que ademas de la division de inspeccién, se trabajan conjuntamente las
divisiones de compras, ingenieria, manufactura y mercadeo, cumpliendo sus
respectivas obligaciones de control de calidad. En cada division todos los
empleados deben participar.

Sin embargo, el control de procesos estad limitado, debido a que no
puede controlar aspectos como: la utilidad de los productos en manos de
los consumidores, en diversas condiciones y con diferentes métodos de uso,
uso en emergencias y problemas de confiabilidad.

* Ishikawa, K. ;/Qué es el control de Calidad?. 1997. Grupo Editorial Norma. Colombia, p.70
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GARANTIA DE CALIDAD CON ENFASIS EN EL DESARROLLO DE
NUEVOS PRODUCTOS:

El desarroilic de nuevos productos inciuye los procesos de
planificacién, disefio, manufactura de ensayo, pruebas, subcontratacion,
compras, preparaciéon para la produccién, disefio para la produccion masiva,
ensayos de fabricacidon masiva, manufactura, mercadeo, servicio después de
la venta y administracion durante la transicién desde la produccion inicial
hasta la normal.

Por lo que se dice que “la calidad debe incorporarse dentro de cada
disefio y cada proceso”.'® Pero se debe comprender que por muy
cuidadosamente gue se inspeccionen 1os productos, siempre se pasard aigo

por alto y se despacharan algunas piezas defectuosas.

3. INSPECCION DEL PRODUCTO VS. CONTROL DEL PROCESO

Lo gue se busca en una empresa es un sistema de comentarios
previos o realimentacion para prevenir los defectos y las variaciones
exageradas, para lograr un sistema gue permita mejorar el proceso.

El proceso puede comenzar con fa concepcidon de la idea dei producto
y se puede extender luego a través de todo el ciclo de vida de dicho
producto hasta su madurez y su desapariciéon final. La optimizacion de
procesos requiere la aplicacién de instrumentos y métodos en todas las
actividades, no sbio en la manufactura.

Entre los obstaculos para el control efectivo de los procesos se
encuentra la tendencia de centrar la atencién en el volumen de produccién y
no en la calidad de ésta y el seqgundo es la comparacién de los productos
con especificaciones de tonformidad interna, las cuales no pueden ser
adecuadas sequn las expectativas del cliente. El costo de la mala calidad
puede tlesner un monto que equivale entre el 25 y 30% de ios ingresos por
ventas.

a. TRANSICION DE LA INSPECCION AL CONTROL DEL
PROCESO

Es necesario tener presente que el objetivo no es sélo la deteccién de
los defectos, sino identificarlos y suprimir las tausas de esos defectos o
variaciones. El control del proceso es un método de resolucion de
problemas para lograr el mejoramiento continuo. La transicion de la
inspeccion al control del proceso se realiza en varios pasos:'°

U shikawa, K. ;Qué es el control de Calidad?. 1997 Grupe Editorial Norma. Colombia, p.74.
l'ﬁ Omachonu, V., JE. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana. México. p. 97.
¥ Cf. Omachonu, V., J.E. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana. México. p. 98.
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1. Caracterizacidn deil proceso: definicion de ios requisitos del proceso e
identificacion de las variabies clave.

2. Desarroilo de normas y mediciones aplicables a la produccién:
involucramiento de la fuerza de trabajo.

3. Vigilancia del acatamiento de las normas y revisiones para tener un
mejor control: identificacion de cualquier otra variable que influya en
la calidad.

4. Identificacion y supresion de las causas de los defectos o variaciones

(esto requiere que se documente paso a paso todo el proceso y se

elaboren cuadros o graficos para el control de proceso).

Logro de un medio de control del proceso con mas estabilidad y menos

variaciones,

(13

4, CONTROL DE QUEJAS POR PRODUCTOS DEFECTUOSOS

Es importante recordar que si mejoramos los productos de acuerdo
con las gquejas recibidas, los consumidores seguiran comprando, sin
embargo, ta informacion no llega claramente a la compaiia debido a que
puede existir fuentes distorcionantes o que eviten el flujo de la informacion.

El control de calidad debe convertir Ias guejas potenciales en reales.
Hay que reunir informacién sobre las quejas y hacer que se conozca
publicamente. Las compaftias que nunca han hecho control de calidad
encuentran que al iniciar éste, el numero de quejas aumenta rapidamente,
pero a medida que la calidad mejore, el numero de quejas disminuira.

La rapidez y buena voluntad en el cambio del producto defectuoso
por otro bueno, es importante, pero también es necesaria la investigacion
de productos de ia misma clase, a fin de establecer que no vuelvan a llegar
productos defectuosos.

5. COMO EVITAR LA REPETICION DE ERRORES

Lo mas importante en el control y la garantia de calidad es impedir
que los errores se repitan. Como medidas para impedir la repeticion de
arrores existen:

a. Eliminar el sintoma
b. Eliminar la causa
¢. Eliminar la causa fundamental'’

La primera se refiere a una medida temporal y no a una medida

preventiva de la repeticion. La segunda aplicar un razonamiento lateral y la
ultima a un razonamiento mas profundo sobre todos l0s procesos.

' Ishikawa, K. ;Qué es el control de Calidad?. 1997, Grupo Editorial Norma. Colombia, p.79.
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6. LA RUTA DE CALIDAD

La ruta de la calidad es un procedimiento para solucionar problemas:
un problema se define como el resultado no deseado de una tarea.” La
solucién para un problema es mejorar el resultado hasta lograr un nivel
razonable. Las causas de los probiemas se investigan desde el punto de
vista de los hechos, y se analiza con precision la relacién entre la causa y el
efecto. Se disefian y se implementan medidas que contrarresten el
problema para evitar que los factores causales vuelvan a presentarse.

Este procedimiento es una especie de recuento o representacion de
las actividades de! control de calidad y del problema. El procedimiento se
generaliza de acuerdo con los siguientes siete pasos:’’

1. Problema:
Identificacion del probiema.
2. Observacion:

Reconocimiento de las caracteristicas del problema.
3. Anadlisis:

Busqueda de las principales causas.

4. Accion:
Accidén para eliminar las causas.
5. Verificacién:
Confirmacidn de la efectividad de la accién.
5. Estandarizacion:
Eliminacién permanente de las causas.
7. Conclusién:
Revisién de las actividades y planeacion del trabajo futuro.

D. CONTROL DE CALIDAD PARA
SUBCONTRATOS Y COMPRAS

1. CONTROL DE CALIDAD PARA PROVEEDORES Y
COMPRADORES

Para que el comprador y el ensamblador puedan fabricar buenos
productos y garantizar la calidad a sus consumidores, es necesario que la
calidad, el precio, la cantidad y la fecha de entrega sean satisfactorios.
Para los compradores es sumamente importante el control de calidad que
sus proveedores ejerzan sobre las materias primas y las piezas
manufacturadas.

El procedimiento para establecer politicas referentes a subcontratos y
compras, debe ser:

'8 Kume, Hi. Herramientas Tistadisticas Bésicas para el inejoramiento de la Calidad. 1997, Grupo
Editorial Norma. Colombia, p. 198
¥ Kume, H. Herramientas Estadisticas Basicas para el mejoramiento de la Calidad. 1997, Grupo
Editorial Norma. Colombia, p.199
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1. Escoger un fabricante especializado. En lo relativo a las piezas que su
empresa necesita, aclarar cuales adquirira de cada proveedor y cuales
producird.*

2. Decidir si el proveedor se convierta en un fabricante especializado e
independiente que pueda vender los productos a otras compaiifas, o que
se convierta en una filial dentro de su propia empresa, lo cual asumira la
carga de administrar.

Casi todas las compafias compran productos, suministros o servicios,
por una suma gue asciende al 50% del monto de sus ventas. Para esceger
los materiales se dirigen por la licitacion mas baja, es decir el criterio es el
precio mas bajo.

2. PRINCIPIOS DEL CONTROL DE CALIDAD PARA LAS
RELACION COMPRADOR - VENDEDOR

Los 10 principios siguientes tuvieron como propésito mejorar la
garantia de calidad y eliminar las insatisfactorias condiciones existentes
entre la fabrica y el proveedor:®!

1. Tanto el comprador como el proveedor son totalmente responsables por
la aplicacion del control de calidad, con reciproca comprension y
cooperacion entre sus sistemas de control de calidad.

2. Tanto el comprador y el proveedor deben ser independientes el uno del
otro y respetar esa independencia reciprocamente.

3. El comprador tiene la responsabilidad de suministrarle al proveedor
informacién clara y adecuada sobre lo que se requiere, de modo que el
proveedor sepa con toda precisién gué es lo que debe fabricar.

4. Antes de entrar en transacciones de negocios, el comprador y el
proveedor deben celebrar un contrato racional en cuanto a calidad,
cantidad, precio, condiciones de entrega y forma de pago.

S. El proveedor tiene la responsabilidad de garantizar una calidad que sea
satisfactoria para el comprador, y también tiene la obligacién de
presentar datos necesarios y actualizados a solicitud del comprador.

6. El comprador y el proveedor deben acordar previamente un método de
evaluacién de diversos articulos, que sea aceptabie y satisfactoric para
ambas partes.

7. El comprador y el proveedor deben incluir en sus contratos sistemas y
procedimientos que les permitan solucionar amistosamente las posibles
discrepancias cuando surja cualgquier problema.

8. El comprador y el proveedor, teniendo en cuenta el punto de vista de la
otra parte, deben intercambiar la informacion necesaria para ejecutar un
mejor control de calidad.

9. El comprador y el proveedor deben siempre controlar eficientemente las
actividades comerciales, tales como pedidos, planeacion de la produccién

* Ishikawa, K. ;Qué es ¢l control de Calidad?. 1997. Grupo Editoriai Norma. Colombia, p.152.
I Ishikawa, K. jQué es el contro] de Calidad?. 1997, Grupo Editorial Norma. Colombia, p.152.
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y de los inventarios, trabajos de oficina, y sistemas, de manera que sus
relaciones se mantengan sobre una base amistosa y satisfactoria.

10. El comprador y el proveedor, en el desarrollo de sus transacciones
comerciales, deben prestar siempre la debida atencion a los intereses del
consumidor.

3. ESPECIFICACIONES PARA MATERIA PRIMA Y PIEZAS

En el campo de la manufactura, el comprador y el proveedor tiene
que fijar especificaciones relativas a materias primas y piezas. Estas
especificaciones deben determinarse por métodos estadisticos, investigando
si existen especificaciones en cuanto a materias primas y piezas, analizando
cada una de elias en un andlisis de calidad y de procesos. El comprador
debera suspender los servicios de un proveedor cuando se reciben partes y
materiales de mala calidad y defectuosos constantemente, cuando el
numero de tales defectos no disminuye, los bienes no se reciben
puntualmente y los métodos de despacho no mejoran.

4. GARANTIA DE CALIDAD DE LOS BIENES COMPRADOS

Existen etapas en las relaciones de garantia de calidad entre
proveedor y comprador, las cuales se describen en el siguiente cuadro’*

Relaciones de garantia de calidad entre proveedor y comprador

Paso |Proveedor Comprador
Division de | Divisién de | Division de | Division de
manufactura inspeccion manufactura inspeccién
1 e m- -—- Inspeccion  del
100%.
2 --- - Inspeccion  del
100%
3 - Inspeccion del|Inspecciéon del
. j100%  |100% oo
4 - Inspeccion  del | Muestreo o}
100% inspeccién  de
verificacion
5 Inspeccién  del|Inspeccién por|Muestreo 0
100% muestreo inspeccion  de
verificacién
6 Control delInspeccion por|Verificacién o}
Procesos muestreo sin_inspeccién
7 Control de |Inspeccidon  de| Verificacion o}
procesos verificacion sin inspeccion
3 Control de | Sin inspeccién | Sin inspeccidn
procesos

 Ishikawa. K. ;Qué ¢s el contrel de Calidad? 1997, Grupo Editorial Norma. Colombia, p.159.
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La etapa 1 muestra fa etapa menos desarroliada del control de
calidad. El proveedor despacha sus productos tan pronto como los
manufactura, sin hacer ninguna inspeccién. El proveedor no realiza una
inspeccién en recepcién, sino la realiza hasta el ultimo paso de la
manufactura, .

En la etapa 2 el comprador realiza la inspeccién en el punto de
recepcion, mientras que el proveedor no realiza ningln tipo de ifspeccion.
La etapa 3, se caracteriza porque el proveedor realiza una inspeccién en el
ultimo paso de la manufacttira y ef comprador en:fa recepcién, en la medida
que esta inspeccién sea mas-confiable el comprador pasara a la etapa 4.

Ei paso 5 al 8 es la evolucion del proveedor, en la medida que sus
sistemas de control se orientan en la manufactura y adquieren mayor
confianza. En el sistema de autoinspeccién, el trabajador sabe
inmediatamente si el producto es bueno 0 malo y puede tomar las medidas

correctivas. En esta medida se reducen los poductos defectuosos y o que
requieran correcciones.

E. CONTROL DE PROCESOS

1. EL CONCEPTO DE PROCESOS

Un proceso es un conjunto de causas y condisiones y una serie de
pasos que conforman una actividad encaminada a tresformar los insumos
en productos. El sistema de calidad estd formado por srocesos o servicios.
El proceso es cualquier conjunto de personas, equipc. procedimientos y
condiciones que funcionan en forma integrada para el locro de un resultado
un producto.?®

La relacién entre ia produccién y los insumos S& conoce como
productividad y sus objetives son:?*
1. Incrementar la relaciéon de producto a insumo
2. Reducir las variaciones en el resultado del proceso, si la variac.a,f, es
demasiado pequeiia o insignificante para provocar efectos perceptiliag
sobre la utilidad del producto o el servicio, entonces se dice que e
produccién esta dentro de los margenes de tolerancia.

Un insumo o producto puede existir 0 se manifiesta en forma de
datos, informacién, materias primas, unidades a medio terminar, partes
recién compradas, productos o servicios, o bien en el medio ambiante. Se
trata también de los pasos que un individuo o grupo realiza para
desempafiar un trabajo o completar una tarea.” La falta de un proceso
claramente definido hace que cualquier actividad se pueda realizar de forma

* Cf. Omachanu, V , JE. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995, ditorial Diana. México. p. _27.
" Cf. Omachenu, V., L.E. Ross. Prineipios de 1a Calidad Total. 1995, Editorial Diana. México. p. 97
*Omachonu, V., J.E. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana. México. p. 221
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arbitraria y el éxito del producto esté sujeto a variaciones imprevisibles.
Los procesos tienen que ser administrados con eficacia a fin de que las
c0sas se hagan bien desde la primera vez.

Una organizacidén es un conjunto de subprocesos. Cada cliente esta
afectado por uno o varios procesos en un momenio cualquiera. Todo
proceso tiene clientes (las personas que dependen de éi o son afectas por
sus resultados) y proveedores (los que suministran el insumo necesario
para realizar dicho proceso).*®

Uno de los objetivos fundamentales de la administracién de la calidad
total consiste en crear procesos por medio de los cuales los individuos o los
grupos hagan las cosas bien desde la primera vez y hagan bien lo que se
debe hacer. ¥’ En una organizacién pueden hacer bien 0 mal lo que se debe
hacer, pero también pueden de que hagan bien o mal lo que no se debe
hacer. Ademas la forma en que los individuos realizaran el proceso puede
ser acertada o errdnea.

2. TIPOS DE PROCESOS

Proceso Administrativo: son ios métodos que aplica la gerencia para
llevar a cabo sus respectivas funciones. La tres areas funcionales que
utiliza la gerencia son planificacién, la organizacién y el control.

Proceso Funcional: un proceso funcional se compone de los métodos que
utilizan los miembros de un grupo, o los que aplica un individuo, para
alcanzar los objetivos que también son de tipo funcional.

Proceso transfuncional: esto incluye los métodos utilizados para alcanzar
objetivos que requieren la participacidn de los insumos de varios grupos ©
individuos.

El circuito de realimentacién: La mejora de los procesos en forma
constante impone la necesidad de introducir un circuito de realimentacion
en cada uno de los procesos. El circuito de realimentacion se convierte de
este modo en el vinculo entre el producto o resultado y el insumo. Brinda la
oportunidad de evaluar las expectativas del cliente y lo que el proveedor
produce o suministra,

3. CONTROL DEL PROCESO EN LOS SERVICIOS INTERNOS

Cada departamento dentro de la empresa debe proveer un trabajo
libre de defectos al siguiente usuario, dentro de su cadena de produccion o
servicio.

* Omachonu, V., J E. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995. Fditorial Diana. México. p. 112
7 Omachonu, V., JE. Ross. Prncipios de ba Calidad Total. 1995. Editorial Diana. México. p. 112
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Un inventario de las multiples funciones y actividades de una
organizacion revelara que cada actividad es responsable de las operaciones
de uno o varios procesos, en lo que el cliente, en este caso, es un usuario
interno de esa produccidn 0 servicio.

4. EL LADO HUMANO DEL CONTROL DE PROCESOS

La esencia del control de procesos es que se relaciona con el uso de
instrumentos estadisticos en el proceso de produccion, con la informacion y
la responsabilidad en manos de! operador de cada maquina y no en las
otras personas ajenas a ésta, como los inspectores, e! personal de
reparaciones o los supervisores. Cada operador se convierte en su propio
inspector. El operador es duefio de la maquina y eso le permite localizar las
fallas de su funcionamiento y corregirios problemas detectados.

Al pasar de la inspeccién al control del proceso, es esencial que los
trabajadores se conviertan en ios duefios de las medidas de control. Los
trabajadores participan en mediciones, sobre las cuales ellos tienen cierto
grado de control, a fin de vigilar el mejoramiento continuo. Para elevar el
grado de satisfaccién en el trabajo que consiste en que la gente comprenda
el sistema y se involucre en él. Mas que las personas que participan
fisicamente en él son un recurso valioso para introducir refinamientos vy
mejoras.

La atencién a la dimensién del capital humano proporciona una base
para lograr mejoras significativas en el desarrollo laboral, la satisfaccion en
el empleo, la capacitacién y la moral.*® Estas son algunas sugerencias para
realizar mejor esos cambios:

+ Como en todo cambio importante, el apoyo de la alta gerencia es
esencial.

v Es preciso cambiar el enfoque, del volumen de produccién a {a calidad,
de la velocidad al flujo adecuado, de la ejecucién al diseno de tareas y
del desempeno al aprendizaje.

« La inversion en la capacitacion es un requisito previo indispensable.,

F. ENFOQUE CENTRADO EN EL. CLIENTE
Y SU SATISFACCION

El hecho de identificar la causa radical de las quejas hace que resulte
mas dificil reducir las variaciones en el proceso que las origina. ES
obligatorio vincular al cliente con el proceso.

® Cf. Omachonu, V., JE. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana. México. p. 112
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1. PROCESO VS. CLIENTE

Las quejas de los clientes son un fenomeno andlogo a las variaciones
del proceso. Ambos son indeseables y se les debe prestar atencién. En uno
y otro caso, el resultado optimo se tiene que comparar con un objetivo, una
norma o un parametro. Se trata de dos partes esenciales del proceso de
mejoramiento de la calidad. La integracion del cliente y el proceso se
conceptualiza en la siguiente figura:**

Enfoque en el cliente Enloque en ¢l proceso

Escuche la voz del cliente Escuche [a voz del procese

'

Pronostique €l comportamiento
del cliente (Decisiones de
compra, preferencias)

Pronostigue el comportamiento
del procese {resultados,
varaciones)

Determine los resultados
optimos del proceso

Determina las expectativas de
calidad del cliente

SRR

'

Proponga v ensave mejoras del proceso para
satisfacer las expectativas del cliente

Desde el punto de vista de la compaiiia, la satisfaccion del cliente es
ef resultado de un sistema entres partes:”
1. Los procesos de la compania {(operaciones)
2. Los empleados de la misma que entregan el producto final.
3. Las expectativas dei cliente.

2, EL CONFLICTO CON EL CLIENTE INTERNO

Los ciientes internos también son importantes en un programa de
control de calidad. Se trata de las personas, actividades y funciones
internas de la compania que hacen las veces de clientes para otras
personas, actividades o funciones de la misma.

» Omachonu, V., 1., Ross. Principios de la Calidad Total. 1993, Editorial Diana. México. p. 112
¥ Omachomy, V., J.E. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995. Editorial Diana. Meéxico. p. 221
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Con frecuencia se presentan conflictos entre las necesidades de los
clientes internos y los externos. Los procesos se han disefiado para
satisfacer las necesidades del cliente interno. La solucidn consiste en
cleterminar las necesidades reales de cada uno y diseflar el proceso
adecuado para la satisfaccidon de ambos.

3. EL IMPULSOR DE LA SATISFACCION DEL CLIENTE

Una forma de averiguar lo que satisface a los clientes es preguntarlo a
ellos mismos. Otra aportacién de gran importancia son los comentarios
del empleado, éstos se pueden solicitar al mismo tiempo que se realiza la
investigacion acerca de los clientes. Eso puede ayudar a detectar las
barreras y hallar soluciéon a los problemas del servicio y el producto,
ademads de que hace las veces de cliente en la compahia.

G. AUDITORIA DE CONTROL DE CALIDAD

1. DEFINICION

“La auditoria de control de calidad sirve para hacer el seguimiento del
proceso de control. Realiza el diagndstico del caso y muestra como

corregir las fallas que pueda tener”.*

Revisar la calidad, es estudiar la calidad de un producto determinado
tomando muestras de tiempo en tiempo ya sea dentro de la empresa o en
el mercado. Se verifica la calidad del producto para ver si satisface las
necesidades del consumidor. Corrige los defectos del articulo y aumenta su
atractivo. Ademas, se revisa como se ha emprendido el controi, cémo le
incorpora la fabrica calidad a determinado producto, el control de
subcontratistas, proveedores, como se manejan quejas de los clientes y
¢omo se esta logrando la garantia de calidad.

La auditoria puede realizarse tanto interna como externamente. Si la
auditoria se realiza del proveedor por el comprador, efectuada con
propositos de certificacién, o por un consultor se dice que es externa. Si la
auditoria la realiza el presidente de la empresa, jefe de unidad, por el
personal de control de calidad, se dice que |a auditoria es interna.

2. ¢QUE CAUSA LOS PRODUCTOS DEFECTUOSOS?

Para poder disminuir el nuimero de productos defectuosos, es
necesario creer que si se puede reducir. Existen causas particulares para

M Ishikawa, K. (Qué es el control de Calidad?. 1997. Grupo Editorial Norma. Colombia, p.181.
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gue un producto dado resulte defectuosos y que los productos defectuosos
pueden desaparecer si se descubren y se eliminan esas causas.

La causa de los defectos es universal: La variacion, que es la razén
por la que se producen en un mismo lote productos defectuosos y no
defectuosos, debido a que existe variacidon en materiales, condiciones de
magquina, métodos de trabajo y en las inspecciones.

La variacién existe aunque pareciera que una operacion se realiza
exactamente en las mismas condiciones que otra, existen cambios sin que
se noten. Por ejempio, existen cambios en las caracteristicas fisicas de los
trabajadores y su habilidad afecta ia variacion de la calidad. La variacion
en la inspeccion no se relaciona con ia calidad del producto, sin embargo es
la que determina si un producto es o no defectuoso.

Un producto se considera defectuoso si las caracteristicas de calidad
no satisfacen ciertos requisitos. Si las variaciones se reducen seguramente
disminuiran los productos defectuosos.

3. DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS

Cada causa de los procesos afecta la calidad, pero no todas afectan a
la calidad en el mismo grado.

Las causas pueden categorizarse en dos grupos: el primero de los
cuales consiste en un pequefio nimero de causas que tienen un gran efecto
(los pocos vitales) y un segundo grupo que incluye muchas causas que
rienen solo efectos menores (los muchos triviales). Eso se llama principio
de Pareto.*

Con aplicacién del principio de Pareto y el principio de variacion se
facilita la solucién del problema de: reducir el nimero de productos
defectuosos. Por lo que se necesita es encontrar las pocas causas vitales de
los productos defectuosos y eliminar estas causas después de que se hayan
identificado claramente. Este proceso de encontrar las causas de los
productos defectuosos entre muchos factores se llama diagnostico del
proceso.*® Para reducir el nimero de productos defectuosos la primera
accién necesaria es hacer este diagnostico para ver cudles son las
verdaderas causas de los defectos.

Los métodos estadisticos proporcionan un medio eficaz para
desarrollar una nueva tecnologia y controlar la calidad en los proceso de
manufactura, ademas del desarrollo de la habilidad para analizar las cosas
desde el punto de vista estadistico.

2 i ume, 1. Herramientas Estadisticas Basicas para €l mejoramiento de la Calidad, 1997. Grupo
Editorial Norma. Colombia, p.18.
B Kume, H. Herramienias Estadisticas Basicas para el mejoramiento de la Calidad. 1997. Grupe
Editortal Norma. Colombia, p.18.
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4. FABRICACION SEGUN LAS ESPECIFICACIONES VS.
FABRICACION PARA REDUCIR LAS VARIACIONES

La inspeccidon generard una estadistica de los defectos resuitantes,
perc no se toman medidas apropiadas para definir ios problemas, averiguar
su causa y corregir las variaciones, A veces, se prefiere seguir con una tasa
de rechazos aceptable por la misma compafiia. La ventaja de orientar las
manufacturas hacia la reduccién de variaciones es identificar y reducir las
variaciones en relacién con la norma y mejorar continuamente el proceso.

Las causas de las variaciones son multiples y cambian de una a otra
industria, entre las mas frecuentes estén:**
Perturbaciones en el balance de los materiales.
Cambios en el balance de energia.
Inestabilidad en el proceso.
Falla y desgaste del equipo.
Anomalias en el funcionamiento del circuito de control

vihwWwN e

El objetivo del control de procesos no es sélo lograr una produccidn
de calidad, sino también reducir los costos. La caiidad se define como la
variacion total aceptable divida entre la variacién total observada o el indice
control de procesos.’® Para que exista un verdadero controi del proceso es
necesario la adquisicién y organizacién de datos y la vigilancia.

H. CONTROL ESTADISTICO DE LA
CALIDAD

1. RECOLECCION DE DATOS

Antes de recopilar la informacién es importante determinar qué se va
a hacer con ella. En el control de calidad los objetivos de la recoleccién de
informacién son:
1. El control y el monitoreo del proceso de produccion.
2. El analisis de 1o que no se ajusta a las normas.
3. La inspeccién.

a. PROPOSITO
Se define el objetivo de la recoleccion de informacién también se

determinan los tipos de comparacion que se necesitan, lo que a su vez
identifica el tipo de datos que se deben recoger.

¥ Cf. Omachonu, V., LE. Ross. Principios de la Calidad Total. 1995, Editorial Diana. México. p. 100
3 Cf. Omachom, V., LE. Ross. Principios de ta Calidad Total. 1995. Editorial Diana. México. p. 101
* Kume, H. Herramientas Estadisticas Basicas para el mejoramiento de la Calidad. 1997. Grupo
Editorial Norma. Colombia, p.18.
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lLa estratificacién es la divisiébn de un grupo en varios subgrupos con
base en ciertos factores.’’ Es importante lograr estratificar los grupos para
su mejor analisis.

b. OBTENCION DE DATOS

Las diferencias debidas a los inspectores individuales son comunes.
Esto se deben tener presente cuando se recoge y se analizan datos.

Una vez que se han recogido los datos, diferentes clases de metodos
estadisticos pueden ser utilizados para analizarlos, de modo gue se
convierten en fuente de informacién. El origen de los datos deben ser
registrado claramente. Si no se conoce el origen de los datos con claridad
se convierten informacién inutil.

Una hoja de registro es un formato preimpreso en el cual aparecen
los items que se van a registrar, de tal manera que los datos puedan
recogerse facil y concisamente. Su objetivos principales son:

1. Facilitar la recoleccién de los datos.
2. Organizar automaticamente ios datos de manera que puedan usarse con
facilidad mas adelante.

2. ANALISIS DE PARETO

El andlisis de Pareto consiste en la clasificacién de los problemas de
calidad en los pocos vitales y los muchos triviales. La mayoria de los
defectos y de su costo se deben a un nimero relativamente pequefios de
Causas.

Existen dos tipos de diagramas: diagramas de Pareto de fendmenos
y diagramas de Pareto de causas. El diagrama de fenémenos es un
diagrama en el cual se relacionan los resultados indeseables para averiguar
cudl es el principal problema:
¢+ Calidad: defectos, faltas, fracaso, quejas, items devueltos,
reparaciones.
¢ Costo: magnitud de las pérdidas, gastos.
¢ Entrega: escasez de inventarios, demoras en los pagos, demoras en la
entrega.
¢+ Seguridad: accidentes, errores, interrupciones.

El diagrama de Causas relacionan los resultados indeseables, como:
¢ Operario: turno, grupo, edad, experiencia, destreza.
¢ Maquina: Maquinas, equipos, herramientas, organizaciones, modeios,
instrumentos.
¢+ Materia prima: productos, planta, lote, clase,

¥ Kume, H. Herramientas Estadisticas Basicas para el mejoramiento de la Calidad. 1997. Grupo
Editorial Norma. Colombia, p.18.
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+ Métodos operacionales: condiciones, ordenes, disposiciones, métodos.

3. DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO

Este diagrama muestra ia relacién entre una caracteristica de calidad
y los factores. La explicacion se basa en que una variacion en el efecto
puede ser causada por una variacion de los factores.

Para la realizacion de este diagrama es necesario identificar todos los
factores relevantes mediante consulta y discusion entre muchas personas
que expresen la caracteristica tan concretamente como sea posible. Se
debe, ademas, hacer un diagrama para cada caracteristica, estas
caracteristicas deben ser medibles. El analisis del diagrama de causa-
efecto debe ser acompanado del diagrama de Pareto.

4. HISTOGRAMAS
a. VARIACION Y DISTRIBUCION

Es imposible mantener todos los factores constantes todo el tiempo.
Es inevitable que los valores en un conjunto de informacion tengan
variaciones. Los valores que toma un factor a través del tiempo no son
siempre los mismos, pero eso no quiere decir que estén determinados de
una manera desordenada. Aunque los valores cambian todo el tiempo,
estan gobernados por cierta regla, y una determinada distribucion.

b. POBLACION Y MUESTRA

En control de caiidad, tratamos de descubrir los hechos para reunir
datos y después tomamos las acciones apropiadas con base en esos hechos.
Los datos no se recogen como un fin en si mismo, sino como un medio para
descubrir los hechos que estan tras los datos.

Considerar un proceso como una poblacién, no es una tarea que
resuita facit porque mientras que el lote es realmente un grupo finito de
objetos individuales, un proceso no es de ninguna manera un producto, sino
que comprende cinco elementos (hombre, maquina, material, método y
medicion). El proceso produce un grupo de productos, y a menos que el
proceso se detenga, el nimero de productos es infinito.

Una muestra es uno o0 mas items tomados de una poblacién para
proporcionar informacion sobre la poblacion. Una muestra se usa para
estimar las caracteristicas de toda la poblacién, debe seleccionarse de tal
manera que refleje las caracteristicas de ésta.
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I¥I. MARCO PRACTICO

A. DESCRIPCION DE LA EMPRESA:

La empresa Intapsa dedicada a la confecciéon de ropa intima femenina,
ha tenido un crecimiento considerable en la demanda, la produccion y por lo
tanto en el personal. Este crecimiento no ha sido correctamente desarroliado y
ha provocado ciertas fallas en el producto. El producto es comercializado por
una empresa multinacionai al resto de Centroameérica, el Caribe y Panama.

Con la globalizacion, aperturas de mercados internacionales y otros
fenémenos internacionales, la amenaza de la competencia crece al igual que la
necesidad de fabricar un producto de alta calidad que satisfaga las exigencias
de cualquier mercado.

Las fuerzas de un mercado global, obligan a las diferentes industrias a
proclucir productos de mejor calidad a un costo menor. La industria de
corseteria y lenceria podria tener problemas si no revisa sus actuales sistemas
de control de calidad. Si las empresas crecen mas, probablemente sus fallos o
defectos también lo haran.

Intapsa, industria de corseteria y lenceria de Guatemala, cumple con las
siguientes caracteristicas:

« Estar afiliada a la gremial de la confeccidon de la cdmara de industria.

e Disefiar y confeccionar exclusivamente prendas intimas femeninas con
materiales comprados por la empresa y que puedan ser comercializadas en
Guatemala y en el extranjero.

» Contar con mas de 100 empleados.

Intapsa se encuentra localizada en la ciudad de Guatemala. Inicio
operaciones en septiembre de 1986 y actualmente |la empresa cuenta con 150
empleados de los cuales, 120 trabajan en la planta de produccién y los 30
restantes conforman el personal administrativo que estd organizado en cuatro
departamentos: administracion, finanzas, operaciones vy produccion. El
proceso de fabricacion del producto se agrupa dentro de los departamentos de
operaciones y produccidn por lo que estos departamentos se convierten en las
unidades de andlisis de la investigacion.

1. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
La estructura organizacional de Intapsa esta representada en el

siguiente organigrama, el cual describe como ésta compuesta |la empresa en
sus respectivos departamentos!
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2. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

a. GERENTE GENERAL

E} gerente general, es el duefic de la empresa, y se encarga
principalmente de las funciones del control de costos, precios, utilidades,
volumen de entrega, relacién con proveedores, ventas, productos nuevos y
atencion al cliente. Ademas del control del personal gerencial.

El gerente general, ademas de observar las utilidades de ias operaciones
diarias de la empresa, fija las estrategias y politicas que adoptara la empresa a
corto, mediano y largo plazo.

b. GERENTE FINANCIERO

El gerente financiero de la empresa se dedica a las operaciones de flujo
monetario, cuentas por cobrar, cuentas por pagar, financiamiento a corte plazo
y largo plazo, inversiones, pago de pianillas y todo lo que se refiera a
transacciones monetarias.

Es también encargado dei personal de administracidon, como secretarias,
planillero, contadora y personas que lievan cualquier control de facturas,
envios, etc.

c. GERENTE DE LOGISTICA

El gerente de logistica es el que ileva el control de ordenes de compras
del cliente, ordenes de corte de produccidn, compras a los proveedores. Para
ésto conoce los consumos de materiales de productos y costos de la materia
prima.

Ademas, conjuntamente con el gerente general desarrolla el programa
de corte y de produccién, controla la cantidad y fecha de entrega del producto.

La informacidén que recibe el gerente de logistica proviene de ia
compafiia del cliente (fechas de entrega, cantidad por producto, tipo de
entrega, etc.), del departamento de disefio (descripcidn del producte, materia
prima del producto), de la bodega de materia prima (inventarios de materia
prima), de la sala de corte (cantidad real de corte) y de la produccion
(inventario en proceso),

Los programas que realiza el gerente de logistica se reciben en
produccion vy en la sala de corte.
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d. GERENTE DE PRODUCCION

La gerente de produccion es la encargada de cumplir con el programa de
produccién, es decir dar seguimiento a los productos después del corte para
su confeccion y entrega a la compafiia multinacional, quien representa al
cliente,

Distribuye el trabajo en las diferentes lineas de produccion, depende si
es lenceria o corseteria y de la produccion de cada linea, con asesoria a los
supervisores sobre el desarrollo del producto durante el proceso de confeccion.

La gerente de produccidén recibe informaciéon del departamento de
logistica, disefio, y de la sala de corte. Reporta lo productos enviados a
logistica y a gerencia general.

Ademas, de controlar, planificar ia produccion, se encarga del control del
personal (adquisicion de nuevo personal, despidos, ascensos, precio por
operacion, etc.).

e. DEPARTAMENTO DE CONTABILIDAD Y ADMINISTRACION

El departamento de contabilidad y administracién, es el encargado de
llevar las cuentas contables en la empresa, los tramites financieros, el
desarrollo de papeleria y otros documentos para el desenvolvimiento diario de
la empresa, y especialmente encargado de realizar las transacciones diarias en
el sistema de computo de la empresa, para poder emitir los reportes
necesarios, para el control de ias operaciones de la organizacién.

f. DEPARTAMENTO DE DISENO

El departamento de disefio esta conformado por una disefiadora de
modas y dos asistentes. Ellas se encargan de elaborar y desarrollar productos
nuevos. Se relacionan con los proveedores para obtener lo nuevo en telas,
encajes, y accesorios.

El desarrollo de un producto nuevo consiste en elaborar una muestra, la
cual es presentada al cliente en un modelaje. Si el producto es aprobado
elaboran los patrones para cada talla del producto y desarrolian una serie de
muestras que solicita el cliente (imuestras para uso, lavado, fotografia, etc.).
Ademas reporta a logistica el consumo y la especificacion de cada materia
prima, y por ultimo, reportan a produccion la secuencia de operaciones que
lieva el producto y las medidas de la especificacién de cada uno de los
productos.
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Son encargadas del archivo de los patrones, moldes y muestras de todos
los productos (ver fotografias en anexos), y dan también una asesoria a
produccion sobre la confeccion de un producto nuevo.

g. DEPARTAMENTO DE BODEGA DE MATERIA PRIMA

En bodega de materia prima se almacena la tela, encajes, elasticos,
accesorios de prendas, agujas, hilos, bolsas plasticas, etc. es decir los
materiales que se utilizan a lo largo de la produccidn y empaque. Es
encargada de reportar algtn faltante o un inventario minimo a logistica; recibe
la mercaderia de los proveedores y la despacha a todas las lineas de
produccion segln sus necesidades.

Recibe informacién sobre los ingresos de mercaderia por parte de
fogistica y de los proveedores. Ademas, recibe ordenes de la mercaderia que
se despacha a cada linea de produccién. Reporta al departamento de logistica,
administracién y contabilidad.

Este departamento consta de una sola persona y de instalaciones con
estanterfas para colocar toda la materia prima (ver fotografias en anexos).

h. DEPARTAMENTO DE SALA DE CORTE

La sala de corte recibe érdenes de corte del departamento de logistica,
quien las desarrolla segin el programa realizado con los datos del cliente. Al
recibir la orden de corte, realizan el trazo para corte, tienden la tela y por
ultimo cortan el producto, el cual es colocado en estanterias (ver fotografias en
anexos). Reciben instrucciones del departamento de logistica, los patrones de
disefio y despachan el corte directamente a las lineas de produccién.

La sala de corte esta conformada por dos mesas de 10 yardas de largo y
80" de ancho, dos maquinas cortadoras, reglas, estanterias, etc. El recurso
humano consta de dos cortadores, quienes realizan el trazo y el corte y dos
ayudantes que recogen el corte y ayudan a tender.

i. DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

El departamento de produccién estd conformado por cuatro lineas de
produccién. Cada una consiste en una supervisora, operarias de maquina
(Intapsa posee solamente operarias mujeres) y las encargadas de operaciones
manuales (ver fotografias en anexos). Ademas, este departamento, consta
con un area de despacho, la cua! involucra a un supervisor, tres revisadoras y
dos empacadoras.
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- SUPERVISORES DE LINEA

Los supervisores de linea son las personas encargadas de recoger el
trabajo en ia sala de corte y confeccionarlo. Los supervisores de linea deben
de manejar a los operarios segln su conveniencia para poder realizar un mejor
trabajo en menos tiempo.

Durante el tiempo que e! producto esté en linea deben de cuidar de que
se cumplan las medidas de especificacion, las puntadas especifica, que se
cologuen los accesorios adecuados y que las maquinas estén en las mejores
condliciones para gue no provoguen manchas o dafios en la prendas.

Los supervisores llevan el control del personal, es decir el numero de
personas, la asistencia, y cualquier solicitud que el personal tenga como
vacaciones, permisos, etc. Cada supervisor posee en promedio de 20 a 30
trabajadores a su carge. Ademads llevan el control del nimero de maquinas y
de ios accesorios para cada una de ellas.

Un supervisor es encargado de distribuir el producte para la confeccidn y
luego controlar las operaciones manuales del producto.

- LINEA DE CORSETERIA

Existen dos lineas de corseteria dentro de la empresa. Una estd
formada por 16 maguinas y 5 operarias manuales v las otra por 36 maquinas y
10 operarias manuales. Estas lineas, son las encargadas de realizar productos
como brassieres, fajas, tops y algunas prendas de dormir.

Entre las maquinas que podemos encontrar en este tipo de linea, estan
maquinas overlocks, elastiqueras, planas, puntada zigzag, dos agujas vy
atracadoras (ver fotografias en anexos). Las manualidades que utilizan son
para corte de encaje, hacer tirantes, despite, insertar aros y algin broche que
lleve en especial. Su capacidad en promedio es alrededor de 1,200 brassieres
diarios.

- LINEA DE LENCERIA

En Intapsa existen dos lineas de lenceria, una de 28 maquinas vy 5
manuales y otra de 14 maquinas y 3 manuales. Estas lineas estadn capacitadas
para realizar prendas como bikinis, bloomers, ligueros, y cualquier otro tipo de
prenda de vestir o dormir. Entre las maquinas que posee estas lineas son
overlock, planas, elastiqueras, atracadoras, botoneras, ojaleras. Su capacidad
es en promedio de 2,100 bikinis diarios.
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- EMPAQUE Y DESPACHO

El 4&rea de empaque y despacho es Ia encargada de revisar el producto
de cada linea de produccién, empacarlo, etiquetarlos, emitir un reporte de
inspeccion y realizar los envios diarios al cliente.

Primero se realiza una inspeccion del 100% de cada producto, y se
devuelve a las lineas de operacion las prendas defectuosas para su
compostura, mientras que la segundas las guardan en una bodega. Ademas,
emiten un reporte diario para el departamento de logistica sobre la cantidad de
prendas revisadas, para que alli elaboren los envios.

Luego el producto es empacade de la siguiente manera: s€ dobla el
proclucto, y se coloca adentro de pequefias bolsas, 1as cuales se sellan y se
colocan stickers que contienen un cédigo de barra, nombre del producto,
estilo, cédigo y talla. Luego cada estilo se coloca en cajas de 20 a 50 piezas,
segun el tamafio de la prenda (ver fotografias en anexos).

Se envia la cantidad colocada por logistica en el envio y se hace otra
inspeccion al azar sobre cada estilo que contiene el envio, para hacer un
reporte de inspeccion, que solicite el cliente.

Este departamento consta de 3 revisadoras, 2 empacadoras y un
supervisor, con dos maquinas selladoras. Consta de las instalaciones de una
bodega de productos de segundas o productos pendientes de entrega.

B. DESCRIPCION DEL PRODUCTO:

1. FASES DEL PRODUCTO

Los productos se desarrollan en colecciones, que son un conjunto de
prendas que posean caracteristicas similares por ejemplo gque utilicen [as
mirnas telas y poseen accesorios y costuras iguales (ver fotos en Anexos).

un producto o una coleccion se elabora en dos fases: la primera es 13
fase de desarrollo en la cual el producto es seleccionado y perfeccionado para
produccién y venta. La segunda fase es la produccion, que consiste en la
venta del producto en determinadas campafias. La fase de desarrollo se da
con un afio de anticipacion a la fase de produccion. Un producto en la fase de
produccién se desenvuelve en 4 campafas de 3 semanas cada una: la primera
es el Trend Seter, en la cual se elabora el producto en una sola talla, esta
primera etapa sirve para medir la demanda, la segunda es el Demo, en la cual
se vende el producto en la primera talla y se produce el Trend Seter de las
tallas restantes, luego esta la campafia de Intro en la cual el producto se
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vende en las tres talla y por ultimo las campafias de Repeat, en la cual si el
producto es exitoso se dan varias veces. Entre cada campafia de éstas existe
entre 1 a 2 campanas de por medio.

Las fases de cada coleccion de productos se desarrollan
cronolégicamente como se muestran en el siguiente diagrama (Tabla No.1):

Tabla No.1: Fases del producto

Mes ' Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes

1 3 4 5 & 7 & 9 10 11 12 13 14 15 16

Despacho de la
coleccidn

2

Confeccidn a contrato |

| Produccién

Despacho de material

Pedido de material

Desarrollo de
la coleccitn

Idea de Presentacion de la
la coleccion
coleccion

En la fase de desarrollo del producto intervienen el departamento de
disefio, gerencia y logistica. En esta fase se desarrollan los nuevos disefios de
productos. Inicia con la concepcion de la idea del producto en el area de
disefio, quienes |0 confeccionan buscando los materiales adecuados vy
definiendo los moldes y patrones. Estas muestras junto al listado de materia
prima es presentado al gerente general y logistica para su examinacion y
seleccion para la presentacidon al cliente, por l0 que es costeado. En la
presentacion al cliente se realiza un modelaje por parte del cliente, se le
entrega un juego de muestras y la descripcion del producto para ser
examinado y aprobado. Dos semanas después el producto es aprobado, lo que
inicia las muestras de trabajo, que consisten en la inspeccién y definicion de
los estandares del producto. Este procedimiento se explica con mayor
detenimiento en los anexos.

Después del desarrollo del producto viene la fase de produccion gque se
da en varias campafas, es decir para cada campafa o produccién se realiza el
mismo procedimiento que se describe en los anexos. El cual inicia con los
pronésticos proporcionados por el cliente de la demanda de cada producto.
Luego se realiza un programa de compras y de corte del producto. Con el
producto ya cortado y los materiales dentro de la empresa las diferentes lineas
de produccion inician con la confeccidbn y por ultimo el producto es
inspeccionado y despachado al cliente.
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2, PROCESO GENERAL EN SALA DE CORTE

La sala de corte es la primera parte del proceso de produccidon. En esta
sala un grupo de personas reciben las drdenes de corte del departamento de
logistica y luego ejecutan el procedimiento de corte.

Este procedimiento (ver diagrama No.1) inicia con el dibujo del trazo,
para el cual se necesitan los moldes de los productos que se cortaran
(departamento de disefio), el ancho de la tela (materia prima), las cantidades
por tallas del producto (departamento de logistica). Al tener dibujado el trazo,
se obtiene el largo del mismo, y se pasa al tendido de la tela. Luego se coloca
el papel del disefio sobre la tela tendida y se procede al corte de la tela.
Durante este proceso se toman en cuenta detalles sobre el lado correcto de la
tela, separar tonalidades en la tela, cortar parejo o sin onduladas o
entresaques.

DIAGRAMA No.1

NOMBRE DEL PROCESO: Proceso de corte
DEPARTAMENTO: Sala de Corte

ACTIVIDAD: Corte de prendas intimas para dama
FRECUENCIA: Diaria

FECHA: 25/1/00

RESPONSABLE: Vivian Sigienza

VOLUMETRIA: 5.000 prendas

Operacion ' Magquinaria y Equipo Tiempo Minuto
‘ Operacion
Estandar
1 Dibujar el Trazo Reglas, papel y moldes 200
2 Tendido de Tela Mesa de corte 120
3 Colocar papel Disefio | Fijadores de Tela 20
4 Cortar la tela Cortadora Eléctrica 200

3. PROCESO GENERAL EN LINEA DE CORSETERIA

lLa confeccion de un brassiere con lleva a una serie de operaciones las
cuales se realizan dentro de la linea de corseteria. Este tipo de prenda
necesita tanto de operaciones manuales como operaciones en diferentes tipos
de maquinaria. A continuacién se desarrolla un diagrama de operaciones de
un brassiere (cada diferente estilo puede desarrollarse en diferentes procesos):
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DIAGRAMA No.2

NOMBRE DEL PROCESO: Proceso de fabricacidén en corseteria
DEFARTAMENTO: Produccién, lineas de corseteria
ACTIVIDAD: Confeccidn de prendas intimas para dama
FRECUENCIA: Diaria

FECHA: 25/1/00

RESPONSABLE: Vivian Siguenza

VOLUMETRIA: 1,200 prendas

Operacién  Maquinaria y Equipo  Tiempo Segundos
Operacion Estandar

1 Bies a centro 2 agujas 30
2 Copa a pinza Plana 38
3 Bies a copa pinza 2 agujas 48
4 Bies elastico a pinza Plana 28
5 Centros a copas Plana 20
6 Banda espaldas Zigzag 58
7 Espalda a copa Plana 54
8 Bajo brazo largo con|Zigzag 60
tirante

9 Bies de aro 2 agujas 68
10 |Insertar ballena Ballena plastica 20
11 [ Gancho y Giillo Zigzag 20
12 |Atraque de aros Atracadora 10
13 | Atraque copas Atracadora 10
14 | Atraque espalda Atracadora i0
15 |Atrague mona Atracadora 8

16 |[Despite Despitador 20

4. PROCESO GENERAL EN LINEA DE LENCERIA

En la linea de lenceria se realizan diferentes tipos de productos, tales
como bikinis, bloomers, ropa de dormir, pantaletas, etc. Entre el mas comuin
se encuentra la confeccidén de un bikini, el cual sigue el proceso que se
describe a continuacion:
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DIAGRAMA No.3

NOMBRE DEL PROCESO: Proceso de fabricacién en lenceria
DEPARTAMENTO: Produccion, lineas de lenceria

ACTIVIDAD: Confeccién de prendas intimas para dama
FRECUENCIA: Diaria

FECHA: 25/1/00

RESPONSABLE: Vivian Siguenza

VOLUMETRIA: 2,100 prendas

Tiempo Segundos
Operacion Estandar

Maquinr‘ia y Equipo

Operacion

1 Refuerzo delantero y Overlock 24
trasero

2 Eldstico a Piernas Cadenetta 62
3 Sobrecostura a piernas | Zigzag 47
4 Primer cierre Overlock 10
5 Seqgundo cierre Overlock 8

6 Elastico a Cintura Cadenetta 48
7 Sobrecostura a cintura | Zigzag 37
8 Atraques a cintura Atracadora 10
9 Atraques a cierres Atracadora 10
10 i{Atraque de mofia Atracadora 10
11 |Despite Despitador 20

C. DESCRIPCION DEL ACTUAL SISTEMA DE
CONTROL DE CALIDAD:

1. CONTROL DE CALIDAD EN LA FASE DE DESARROLLO

El control de calidad sobre los productos nuevos se desarrolla por parte
del departamento de disefio y por parte del cliente. En esta etapa el cliente
quiere cerciorase de gue el producto que se le ofrecerad al consumidor final, sea
un producto cémodo, util, perdurable y principalmente que les guste.

La inspeccién que se realiza en esta fase se puede describir en los
siguientes pasos:
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¢ La disefladora es la persona encargada de presentar una prenda bien
confeccionada, Util y que guste. La primera inspeccion la realiza ella misma
al examinar y tallar las prendas antes de la presentacion a gerencia.

¢+ La segunda inspeccion la realiza el gerente general y gerente de logistica,
en la evaluacidn de las mismas. El tipo de inspeccidn gue realizan ambos
es sobre la calidad de materiales, acabados y aigunas veces talle de las
prendas.

¢ Cada muestra que realiza la disefiadora para el cliente es cuidadosamente
inspeccionada por ella en medidas, calidad de confeccion y en talle.

+ Nova al recibir el trabajo preliminar revisa el talle de cada prenda, es decir,
prueba las prendas de todas fas talla en varias personas, para corregir las
medidas segun la tela y el estilo de cada prenda.

+ Con las pruebas de uso, Nova analiza varios aspectos de la siguiente
manera: relne a varias personas dentro y fuera de la misma empresa y les
da un tipo de prenda para que lo usen y analicen segun una encuesta.

¢ LOS aspectos gue se preguntan en la encuesta son:

¢ Respecto al talle se cuestiona: si queda flojo o ajustado el contorno,
las copas, los tirantes, cintura, puente, piernas y parte trasera.
Ademas si existe diferencia entre este producto y los que usa
normaimente.

¢ Cuestionan sobre la calidad de los materiales.

Califican la comodidad, disefio y la calidad de la prenda.

¢+ Preguntan sobre algin cambio despues de lavar la prenda: si Se
encogio, estird, decolord, descosid y se rompid.

+ Al final se da una calificacion en general sobre la prenda.

¢+ F| reporte que da Nova es el resultado de las encuestas, los problemas
detectados y la acciéon a tomar.

+ La disefiadora realiza las correcciones necesarias y se vuelven a tomar las
mismas medidas hasta que la prenda sea aprobada, para la fase de
proguccion.

*

2. CONTROL DE CALIDAD EN LA FASE DE PRODUCCION

Actualmente, se realiza un control de la calidad del producto hasta el
final del proceso, lo cual estd provocando atrasos en la entrega, defectos
incorregibles, rechazos del producto por parte del cliente y pérdidas en la
empresa. Se considera que no es la mejor forma de control, sino debe
promoverse un mejor control y un concepto de calidad desde el inicio del
proceso hasta el final, para que el producto satisfaga las necesidades del
cliente y de la empresa.

El control de calidad en la fase de produccién se reduce a la inspeccion
finai del producto por parte del area de empague y a la atencion que preste el
supervisor dentro de la linea de produccién. Es decir, es responsabilidad dei
supervisor de adquirir 10s accesorios adecuados para la produccidn, seguir las
medidas de especificacion y cuidar gue la prenda no se dafie (ejemplo, evitar
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manchas, hoyos, malas costuras, etc.). Esta responsabilidad de los
supervisores la comparte en parte ia gerente de produccion.

El area de empague es responsabie de enviar solamente el producto en
buen estado, debe de rechazar todas las prendas con defecto y avisar a los
supervisores y gerente de produccién los rechazos efectuados por ellos y por el
cliente. No se lleva un control estadistico sobre fallas, defectos, correcciones y
procductos rechazados. Sin embargo, si se emite un reporte sobre las
inspecciones que se realizan sobre cada envio. El inspector debera revisar el
empagque del propio producto, es decir, cantidad, etiquetas de caja, etiquetas
de empaque, bolsa, sellado, etc. También es importante marcar que dentro de
Intapsa se posee una rapidez y buena voluntad para el cambio del producto
defectuoso por otro bueno, pero no se posee una metodologia para evitar las
repeticiones de defectos y fallas.

No se verifica que cada etapa del proceso se lleve a cabo y mucho
menos que cumpla con los requerimientos especificados, debido a que no
existe ninguna persona con esta responsabilidad.

El método de garantia que se utiliza actuaimente es el método orientado
hacia la inspeccion final. De la practica de este método se observo lo
siguiente:

e Existencia de un ndmero alto inspectores (10 supervisores entre todas las
lineas de produccién), quienes como se investigd son personal innecesario
debido a que reducen la productividad global de la empresa, no fabrican
rada.

e La division de inspeccion asume la responsabilidad por la garantia de
calidad, la cual es del productor.

» Esta division verifica los productos desde el punto de vista del cliente, ia
cual muchas veces no coincide con la de 10s consumidores.

« No existe una retroinformacion que va de la division de inspeccion a la de
manufactura, solamente se utilizan las composturas como informacién
sobre los errores que se estan cometiendo, sin embargo toma demasiado
tiempo, los datos no se estratifican por lotes, la division de manufactura no
siempre utiliza estos datos para aplicar medidas.

» La inspeccién sefiala la presencia de defectos, cuando se halla defectos la
accion es corregirlos, efectuar ajustes o desechar el producto, cada unc
logra que el costo aumenta.

e La inspeccion no almacena datos sobre productos anteriores,

El cambio que se desea lograr es la transformacién de un controi del
producto a un control de procesos. Para esta transformacion se necesita el
apoyo de la gerencia y la utilizacién de medidas y herramientas a corto,
mediano y largo plazo. Por lo tanto, se plantearan objetivos y metas durante
los primeros 6 a 12 meses, luego de 1 a 2 aftos y por ultimo de 5 a 10 afios.
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D. CORTO PLAZO

1. METAS Y OBJETIVOS:

Los siguientes objetivos y metas se propusieron para el periodo de 6
a 12 meses:

» Transformar a la gerencia para lograr y permanecer en un sistema de
control de calidad, para ejecutar sus tres principales funciones: Garantia
de calidad, control de costos y control de volumen o cantidad.

» Fomentar la participacién del personal para el mejoramiento del
productc y de la calidad del mismo, por medio de platicas v
especialmente en el trabajo diario.

» Evitar los rechazos y devoluciones del producto.

+ Interpretacién de los métodos estadisticos para el mejoramiento de la
calidad.

« Analisis de productos que no se ajustan a las normas.

+ Iniciar un sistema de control de calidad, por medio de la implantacion
de procedimientos estadisticos.

» Informar a gerencia sobre el uso y la practica de los métodos
estadisticos y proporcionar los resultados de los mismaos.

2. METODOS PARA ALCANZAR LAS METAS:

Las metas anteriores se pueden resumir en lograr alcanzar mejores
beneficios para los clientes, trabajadores y la empresa en si. Estos
heneficios se obtendran si se mejora la calidad del producto. Para mejorar
esta calidad se iniciardn procesos en los cuales se verifique y se controle
por medio de estadisticas, el desarrollo y la confeccion del producto.

Es importante ingresar el concepto de cliente interno. Este concepto
proviene de la nocion de que todo proceso en un momento cualquiera posee
clientes, que son las personas que dependen de él y proveedores los que
suministran el insumo para realizar este proceso. 5i las personas que son
afectadas por el proceso, el cliente, pertenecen a la empresa los definimos
clientes internos. Por lo tanto, cualquier individuo que realice una operacion
debe tomar en cuenta en prestar un servicio con calidad a su cliente
(interno y externo).

Se sugiere la creacién de un departamento de control de calidad, el
cual esté integrado por dos personas que deberan estar consientes de la
importancia de su trabajo y lograran identificar por medioc de herramientas
estadisticas causas que provocan defectos en el producto.

El efecto y al mismo tiempo la meta del sistema, es alcanzar las
caracteristicas de calidad. El proceso o el conjunto de los factores causales
tienen que controlarse a fin de obtener mejores productos y efectos. Este
enfoque preveé los problemas y los evita.



Marco Practico 43

Un diagrama de causa y efecto muestra la relacién entre las
caracteristicas y los factores causales; con este diagrama se inicia el control
de procesos el cual incorpora dentro del proceso maneras de hacer mejores
productos, fijar mejores metas y lograr los efectos para la mejora de calidad
del producto.

£l numero de factores causales es infinito, por lo que es importante
detectar los que poseen mayor impacto, normalizarlos y controlarlos.

El diagrama No.4 es un diagrama de causa y efecto que senala
algunos de los factores del producto, se normalizardn y se encontraran por
medio de herramientas estadisticas los que poseen mayor efecto en el
producto para su control.

Cada causa del diagrama proviene de la opinién de varias personas
dentro y fuera de la empresa. Por lo tanto, se tuvieron que organizar
reuniones de trabajo en la cual las personas de la empresa cliente y de
nuestra empresa aportaron las ideas y concluyeron en el siguiente

diagrama.
. N . ,
Inspeccion Materiales Corte
Tonalidades
. Compras

Reparacion Trazo » /
seaundas Recepcion Tendidas

Entregas Especificacid

ntreg peciic n Maquinaria \

Metodos » Almacenamiento >

Puntad

as - pro
Maquinaria,.~ Muestras

< Medidas Moldes__ »

- _Cliente
Limpieza

. atrones
Especificaciones P Sm—
Especificaciones

Confeccidn Disefio J

a. DISENO:

El departamento de control de calidad debera verificar que los
patrones sean adecuados, que las medidas que apruebe Nova concuerdan
con las medidas estéandar y que se les dé las sugerencias.
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b. MATERIALES:
- COMPRAS:

La planificacién de la produccion no se realiza con un programa de
justo a tiempo, sino que se realiza con una programacion de produccion
anticipada asumiendo el costo de inventario del producto terminado
(aproximadamente 2 a 3 semanas). La planificacién de la produccion inicia
con el programa de corte, el cual exige materiales para los productos
cortados y provee ios productos para las lineas de produccion.

Es necesario garantizar la calidad del producto desde el inicio, y por
eso la calidad, el precio, la cantidad de los productos comprados deben ser
satisfactorias y que coincidan con los objetivos generaies de la empresa.

Para lograr el objetivo de calidad es necesario que la relacion con los

proveedores esté basada en:

« Los proveedores e Intapsa comparten la responsabilidad por la aplicacion
del control de calidad.

+ Intapsa debe suministrar al proveedor informacién clara y adecuada
sobre las especificaciones de la materia prima.

+ Los proveedores tienen la responsabilidad de presentar datos necesarios
y actualizados a solicitud de Intapsa.

« El método de evaluacidon de Intapsa sobre la materia prima de los
proveedores debe ser aceptable para cada proveedor.

» Es necesario que exista un intercambio de informacion para ejecutar un
mejor control de calidad, siempre prestando la debida atencién a l0s
intereses del consumidor.

Las compras las realiza el departamento de logistica segun los
inventarios que posee de la bodega de materia prima, el programa de corte
y principalmente de lz hoja de especificacion de materiaies que provee
disefio de cada producto.

- RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE LA MATERIA PRIMA!

Actualmente la inspeccién de la materia prima se da por la division de
inspeccion del producto final, aunque a veces se detectan defectos o falla en
la manufactura, por parte de los supervisores y de ias operarias.

La bodega de materia prima no recibe ninguna especificacibn sobre
los materiales que debe recibir. Ademas la planificacidon no ha llegado a un
justo a tiempo y por lo tanto, se detectan failos en la materia prima cuando
el proveedor ya no se hace responsable de su producto. Por lo que es
necesario que el departamento de logistica provee informacién sobre la
especificacidon a bodega para que acepten el material.

La evaluacion de la materia prima corresponde al nuevo comité de
control de calidad, quienes deberén evaluar |z materia prima segun 10s
materiales que ingresen a la bodega. Se ilevara un control de los
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materiales segun un muestreo que debe realizar este comite, lo que
corresponde a la etapa numero 4 de ta relacién cliente-proveedor. Entre las
caracteristicas que se revisan en el muestreo estan las tonalidades de color,
codigo, estilo, confrontar la muestra con el producto original. Si el
proveedor responde con calidad se avanzardn a las siguientes etapas y si se
encuentran numerosos defectos posiblemente se realiza una inspeccion del
100% brindando otra oportunidad al proveedor antes de suspender las
compras. Estos datos deben ser analizados en conjunto con los problemas
de calidad del producto.

c. CORTE

El proceso de produccién inicia desde el corte, desde alli la materia
prima empieza a ser transformada, luego el producto es colocado en las
lineas de produccion hasta que es entregado para la inspeccion. El
producto debe ser supervisado por el comité de control de calidad a io largo
de todo el proceso.

El comité en el proceso de producciéon debe actuar de forma de apoyo
para la toma de decisiones, de ensefianza tanto para las operarias como
para los supervisores logrando fomentar el espiritu de primero la calidad y
la autoinspeccion en el trabajo, y por uitimo como analizadora de I3
informacion recaudada durante el proceso de produccién logrando minimizar
las variaciones,

El proceso en la sala de corte inicia con la emision de ordenes de
corte por logistica, luego el cortador debe ir a disefio para recoger los
moldes del producto y poder realizar el trazo del corte; por lo que ios
proveedores de este procedimiento son logistica y disefio. Luego se realiza
el corte del producto y se suministra el trabajo para las lineas de
produccién, por lo tanto éstas son el cliente internc del proceso de corte.

d. CONFECCION

El proceso de confeccidn se revisara por medio de los resultados que
se logren en la inspeccién. De estos resultados se daran conclusiones y
nuevos métodos de mejoramiento en el proceso.

e. INSPECCION

La inspeccion al inicio de este nuevo programa servird para detectar
cuales son los problemas de calidad que se poseen en el producto, ademas
de las quejas y rechazos provenientes del cliente. Esta inspeccion a8 medida
de que se esté fortaleciendo el sistema de calidad debera disminuir hasta
llegar a desaparecer.

Es importante en esta primera fase recaudar los datos necesarios y
analizarlos por medio de las herramientas estadisticas y lograr disminuir las
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variaciones conforme se estén controlando ias causas que originen las
variaciones.

Por lo tanto se recogeran los datos antes de un envio de productos al
cliente y de este andlisis se procederd al mejoramiento de las causas que
provocan fallos en el producto.

3. METODOS ESTADISTICOS

Como se ha menciocnado, la inspeccién en cada area de la produccién
ayudara a determinar si los procesos estén o no controlados, es decir, si
existen variaciones que no son propias del sistema. Esta informacién sera
4til solamente si se ordena de la forma adecuada y se utilizan las
herramientas adecuadas.

La recoleccion de datos es importante debido a que los datos
recopilados son fuente de informacion la cual se puede utilizar en cualquier
método estadistico.

Al obtener datos para analizar es necesario registrar el origen y que
se disefien hojas de registro que proporcionen una forma rapida de
recoleccién y a mismo tiempo den un simple analisis segun ia
estratificacion requerida y graficas estadisticas.

Es necesario acordar que el método de toma de datos es el mismo
para todos los inspectores, y asi lograr una mejor uniformidad de Ila
informacion.

Todos las hojas de datos que se utilizaron para determinar medidas
de especificacién, defectos de acabado y otras se presentan en anexos.

4. COMITE

£l comité de control de calidad se formard con el fin de involucrar a
cada &rea de la empresa en los principales conceptos de calidad, tales como
el cliente interno, primero la calidad, orientacion bhacia el consumidor,
respeto a la humanidad y empleo de métodos estadisticos y otros. Ademas
debera informar sobre los beneficios que posee el control de la calidad.

Una de las principales funciones del comité es el de educar a todas
las personas de la organizacién en lo referente a la calidad y su control
desde la alta gerencia hasta todo el personal operario.

La responsabilidad de los rechazos no es del comité ni tampoco los
reclamos por parte del cliente ni de la inspeccion del producto, sino que es
el responsable de dar las direcciones a los encargados de las operaciones y
detectar las principales causas de las variaciones que provocan una
correccion de las mismas con la participacion del personal.
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Al inicio el comité es el encargado del recaudar la informacién
adecuada para generar reportes que ayuden a visualizar el proceso y su
calidad, es decir que interprete y comprenda cémo se desarrolla el proceso
y detectar si esta controlado o no.

El comité estara inicialmente conformado por dos personas, quienes
actuaran en forma de equipo para la recaudacion e interpretacién de la
informacién. Una de las personas poseerd la experiencia en el patronaje,
confeccién de las prendas, y la otra poseerd los conocimientos sobre las
herramientas estadisticas y los métodos para el control de calidad.

El comité deberd poseer comunicacion con todas las areas de la
organizacidén y estas deberdn proporcionar toda la informacion que
requieren, y renovar las normas de calidad para cada departamento.

5. EDUCAR Y CAPACITAR

Los superiores y el comité de calidad tiene la funcion de educar y
desarrollar a sus subalternos. Es importante educar a las personas que Se
verdn afectadas por estas normas y reglamentos, y explicarles el concepto
de cada regla y norma.

La educacién no es solamente reuniones formales, es decir,
conferencias y clases magistrates sobre el control de calidad, sino que el
superior tendrd que educar a los subalternos de forma personal, en el
trabajo practico.

Durante la educacién se expondrd la necesidad de la disposicion de
todo el personal en el control de calidad. Las ventajas del control de calidad
a todos los niveles de la organizacién. Ademas se deberd escuchar y tomar
en cuenta opiniones sobre la mejora en los productos.

Por lo tanto se realizardn dos conferencias magistrales sobre el
control de calidad, los objetivos que busca la empresa, ¢cdmo se desarrollara
y principalmente el pape! que debe tener cada uno para llegar a cumplirlos,
a cada diferente nivel de la empresa. Después de estas dos conferencias se
continuara con la capacitacion en el trabajo cotidiano.

Un item de la capacitacién es ayudar al personal a adquirir un
adiestramiento mecanico con la maquina que opera. Por lo tanto, se
programaran sesiones o grupos de trabajo de operarios de la misma
magquinaria, media hora durante quince dias en la cual el mecédnico explicara
sobre algunos problemas que pueden ocurrir y ¢c6mo resolverlos. Ademas
sobre cémo utilizar las piezas y accesorios de la maqguinaria para
confeccionar puntadas especiales. Esta capacitacion al empleado le
beneficiaria en el mejoramiento y adiestramiento de su operacion, y a Ia
empresa al poseer personal preparado el cual podra rendir mejor y con
menor posibilidad de defecto.
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6. CARACTERISTICAS REALES

La identificacién de fas caracteristicas reales de un producto, es el
inicio del procedimiento de calidad.

Estas caracteristicas se pueden visualizar con una mejor perspectiva
por medio de diagramas de causas y efectos. Las caracteristicas principales
detectadas se representan por los siguientes diagramas de Ishikawa los
cuales involucran los factores para alcanzar estas caracteristicas, y las
causas que intervienen en el efecto.

Diagrama No.5: Buen Diseio
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Diagrama No.7: Conformidad
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a. MEDICION DE LAS CARACTERISTICAS

La determinacién de las caracteristicas reales del producto nos lleva
al problema de medicidén de dichas caracteristicas por medio de los sentidos
sensoriales y algunos objetos de medicion.

El cémo medir las caracteristicas es fundamental para el control de
calidad, debido a que no se pueden obtener datos estadisticos sino se
tienen medidas por medio de una metodologia de una forma estandar
dentro de la empresa.

A continuacién se explica la mediciéon de las caracteristicas de los
diagramas anteriores:

Diagrama No.5: Diseiio

1. Usos' Numero de usos de la prenda (cuantitativo).

2. Clima: Color y tipo de tela (cualitativo).

3. Novedoso: De acuerdo a nuevas formas de vestir y disefio de la tela
{cualitativos).

4. FEspecificacién de la tela: Porcentaje de algodén, licra, polyester, etc.

(cualitativos).

Color: colores de moda de la prenda (cualitativo).

Precio:

o u
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» Brassiere
+  Bikini
s  Camisbn

Diagrama No.6: Comodidad

7. Elasticidad:
+ Elongacidn del material: medidas en pulgadas del material relajado
y extendido (cuantitativa).
« Elongacién de Ia prenda: Medidas en pulgadas de la prenda relajada
y extendida (cuantitativa).
8. Especificaciones
s Moldes: medir conforme a medidas de Nova, tomando en cuenta las
costuras (cuantitativa).
o Corte: medir el corte respecto del molde (cuantitativa).
« Puntadas: medir con respecto a especificaciones (cuantitativa).
9, Accesorios (en disefio y produccion)
e Uso de prendas
« Forma de colocar
e Lastiman o0 no (cualitativas)
10. Lavado y cuidado
« Materiales: lavar y probar si encoge o dafia la prenda, o si se
distorsiona el color(cuantitativa y cualitativa).
« Corresponde a las especificaciones de lavado.
11. Forma de uso: disefio facil de usar por medio de encuesta a personas.

Diagrama No.7: Conformidad

12, Inspeccion del producto contra las medidas de especificacién en
produccién y en producto terminado, al principio, luego solamente las
medidas de especificacién (cuantitativa).

13. Inspeccién en recepcion de material (cuantitativa).

14. Manchas: Numero de manchas en cada producto final, el lugar, la
operacion, y si es repetitiva (cuantitativa).

15. Agujeros: Namero por iugar, por maquina y por tipo.

16. Color:

e« Cambio tonalidad entre piezas: cuales, producto y tipo de tela
(cualitativo).
« Cambio de tonalidad dentro de la pieza: tipo de tela (cuantitativa).

17. Hilos: nimero por operacion y lugar (cuantitativa).

18. Puntadas: numero de puntadas erréneas, tipo de maquina, hilo, etc.
(cuantitativa y cualitativas).

b. FIJAR NORMAS DE CALIDAD PARA EL PRODUCTO

Las normas que se fijaran corresponden a una caracteristica y a una
causa o proceso, con el fin de lograr mejoras al producto en el efecto que
deseamos.
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Las primeras normas que se pueden fijar respecto de fas
caracteristicas reales y métodos de medicion son:

Diagrama No.5: Diseiio

1. Utilidad: agregar en la especificacién del producto unc o dos usos de la

prenda, para que durante la confeccién se tomen en cuenta y se logre

un mejor enfoque para e! consumidor.

Clima: determinar la época del afic en que se vendera el producto.

Especificacién de la tela: escribirla en la especificacion del producto

para las etiquetas.

4. Determinar el color con un nombre y codigo y si es posible con una
muestra.

5. El precio debe estar basado en el mercado objetivo segin el tipo de
producto, y éste debe calcular antes de presentar al cliente.

w N

Diagrama No.6: Comodidad

6. Utilizar materiales que den no menos “” de elongacion.

7. Elaborar las especificaciones de cada taila conforme a las medidas de
Nova tratando de no variarias entre productos.

8. Corroborar las indicaciones de lavado con las de la tela.

Diagrama No.7: Conformidad

9. Se inspeccionara el producto en la linea de produccidn y al final en el
empaque examinando la talla, manchas, agujeros, color hilos vy
acabados.

10. Los resultados de la inspeccidn se presentaran en forma estadistica.

11. Se dara una retroalimentacion de la inspeccion a las lineas e produccion
buscando las causas de los defectos.

12. Si existe algin problema con los productos entregados debe ser
reemplazado lo antes posible.

7. DETERMINAR UNIDAD DE GARANTIA

Cada prenda que se confecciona se cuenta uno por uno. Por tanto, la
unidad de garantia es la unidad de producto, porque al consumidor le
interesa la calidad de cada unidad utilizabie.

Es necesario establecer claramente la unidad de garantia, debido a
que sin ella es imposible dar la garantia segura.
8. DETERMINAR METODO DE MEDICION

El método de medicién se basara en la visién que posee el inspector

en la determinacion de medidas por pulgada y en la experiencia visual para
detectar defectos de costura, mancha y otros en la prenda.
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En la evaluacidn de medidas se colocara siempre un metro pegado en
una mesa y sé tomaran las medidas de la prenda. También existen
mediciones de color con las cuales se utilizaran lamparas y a veces lupas
como instrumento de medicién para observar mejor las diferencias de color,
tonalidad, hilo de la tela etc.

Otro instrumento de medicion seran encuestas que reciban por parte
de Nova y que se realicen dentro de la empresa sobre determinado
producto, lo cual se utilizara para aquellos aspectos que se miden de forma
cualitativa. Este instrumento se utilizara a un mediano plazo.

9. DETERMINAR IMPORTANCIA RELATIVA DE
CARACTERISTICAS DE CALIDAD

Hay que distinguir claramente la importancia relativa de las diversas
caracteristicas de calidad que un producto posee. La clasificacion de los
defectos es la siguiente:

Defectos grandes (afectan la funcionalidad del producto):
Elasticidad de la prenda

Error en medidas

Talla incorrecta

Agujeros

Diferente color

Salto de puntadas

Puntadas flojas

No cumpla las especificaciones de uso

No cumpla las especificaciones de material

* & 9 5 8 % B &

Defectos menores (no afectan la funcionalidad del producto pero no gusta al
cliente):

Desgaste del material al ser lavado

Desgaste de las costuras al ser lavado

Mai despitado (hilos)

Manchas

Cambio de tonalidad en la prenda

* Puntada caida

®* & o & @

10. CONSENSO SOBRE DEFECTOS Y FALLAS

Para que exista un consenso sobre defectos y fallas de cada tipo de
producto deben reunirse dentro de la empresa, encargados del disefio,
corte, produccion, control de calidad y logistica, ademas seria conveniente
la gerencia general ya que ella posee contacto con el cliente.

Durante este consenso deben verificarse si el producto final cumple
las especificaciones dadas por el cliente y por disefo, las cuales deben
coincidir.
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Todas las reglas se verificaran y asi podran liegar @ medir la calidad
de una forma estadistica y encontrar las principales causas de los defectos.
Estas normas se deben impartir a supervisores y operarios en el periodo de
capacitacion y educacion.

11. REVELAR DEFECTOS LATENTES

En el trabajo diario existen situaciones en las cuales se detectan
defectos en disefio o en corte los cuales se corrigen en produccidén. Estos
defectos ocurren y no son registrados ya que el producto no sale como
defectuoso, pero si lo es. Lo mismo sucede con los productos que son
reprocesos, se repara el defecto y el producto es considerado no
defectuoso. Por lo tanto es importante tener en cuenta estos defectos para
poderlos evitar, lo cual es parte del control de calidad, e incentivar a las
personas que lo denuncien con el fin de mejorar el proceso, aunque se
realicen las correcciones.

En resumen considerar un producto defectuoso solamente cuando es
inutilizable y descartario, es erréneo. Lo correcto es reconsiderar este
concepto y afadirle también todo articulo corregido, de aceptacién especial
y ajustado es un producto defectuoso.

Asi un producto puede ensamblarse y despacharse sin pasar por
ajustes ni correcciones, se considera un producto bueno. Si es preciso
ajustario o corregirio en el proceso de ensambiaje, aunque el producto final
sea hueno, sigue siendo defectuoso. En el ensamblaje se hace un buen
producto cuando éste pasa directamente del primer procesc hasta el final
sin ajustes ni modificaciones. La tasa de productos buenos elaborados de
esta manera se llama porcentaje de paso directo. Aquellos productos que
no siguen el proceso directamente de principio a fin, tienden a suftir dafios
en manos del consumidor. La empresa debe de esforzarse por controlar ei
disefio y el proceso de tal forma que logren un aumento en el porcentaje de
paso directo.

12. OBSERVAR LA CALIDAD ESTADISTICAMENTE

En un articulo cualquiera, se encuentra que durante su manufactura
influyen muchos factores, entre ellos las materias primas, los equipos, los
métodos de trabajo y los operarios. Lo que hace imposible elaborar
productos idénticos. La calidad de un producto varia en forma amplia, es
decir demuestra una distribucion estadistica.

a. HOJAS DE DATOS

Las hojas de datos son el formato de hojas que se utilizaron para
poder anotar los datos de la inspeccién, poder regular los procesos Yy
organizar la informacién obtenida, y asi poder realizar los andlisis
astadisticos.
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Las hojas de datos de medicion vy de tipo de defectos pueden ser
utilizadas en cualquier etapa del proceso, es decir en recepcion de
materiales, corte, produccién o inspeccion del producto final.

Es importante recalicar que el origen de los datos deben quedar claros
debido a que sin ellos el analisis puede fallar.

Los formatos de hojas que se utilizaron durante el analisis de la
calidad se presentan en anexos.

b. ANALISIS EN PRODUCCION

El analisis de calidad del drea de produccion se realizé por medio de
herramientas estadisticas, cuyo uso tiene como objetivo descubrir las
principaies causas de la variacién entre productos y reducirlas.

Debido a que no toda causa afecta a la calidad en el mismo grado, es
necesario encontrar aquellas pocas causas vitales, es decir, las que poseen
Jan gran efecto. Por lo tanto se realizara un diagnéstico por medio del
analisis estadistico y controlar la calidad en los procesgs de manufactura.

Para iniciar el andlisis estadistico se recopilaron datos de una
inspeccion realizada en el area de empaque. En esta inspeccion se observo
un determinado ndmero de muestras por 15 dias y se establecieron los
principales defectos, 10s cuales se analizaron por medio de un diagrama de
Pareto. Los andlisis se hicieron por la cantidad de defectos encontrados vy
no por el numero de prendas defectuosas o rechazadas (Tabla No.2-
pag.101)%,

Como se puede observar en los datos tabulados, los defectos con
mayor repeticion son: mala costura, manchas, talla incorrecta, mal despite,
fallo de tela, diferente etiqueta de empaque, cambio de tonalidad de tela y
de accesorios, material incorrecto y sin etiqueta. Del andlisis de Pareto
(Tabla No.3 y Grafica No.1-pags. 103-104) se identifican que el 80% de los
defectos corresponden a 23.61% a mala costura, 19.26% manchas, talla
incorrecta 15.3%, mal despite 12.8% y falio de tela 9.10%. Por lo tanto,
de primero se concentraron los esfuerzos para mejorar la mala costura que
representa el mayor porcentaje de defectos, con el propdsito de disminuirlo
y asi poder disminuir la tasa porcentual de los productos rechazados.

Se continud con el estudio de fa mala costura, el cual consistié en
analizar qué maquinas provocaba mas este problema. Las maquinas mas
utilizadas son: overlock, plana, zigzag, fancy, atracadora, cadeneta, dos
agujas y otras que se utilizan de forma especial tal como collaretera,
botonera, ojalera, etc.

“ Las tablas y Graficas se presentaran en la seccion de Anexos
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La recoleccion de datos se realizé por medio de Ia inspeccién del
producto para empacar, Ia proporcion de productos que se inspecciond
corresponde a una tabla estadistica que proporciona el cliente. Estos datos
(Tabla No.4-pag.105) se examinaron por medio de un diagrama de Pareto
(Tabla No.5 y Grafica No.2-pags.107 y 108) para poder identificar 13 causa
que produce mayor numero de defectos, y el resultado fue la maquina de
atraque.

La maquina de atraque, sirve para hacer costuras de remate sobre
algunas costuras en cualquier tipo de prenda. Esta mdquina se encuentra
en cada linea de produccién y posee diferentes operarias. Se recopilaron
los datos por medio de hojas de datos sobre una muestra de 150 prendas
diarias por operaria (600 prendas diarias en total). Se inspeccionaba una
muestra de 50 prendas tres veces por dia, 10:00, 13:00 y 15:00 horas,
durante 10 dias, con el fin de obtener resultados sobre los defectos en este
tipo de puntada (Tabla No.6-pag.109).

para observar si existe alguna diferencia entre las operarias de las 4
maquinas primero se realizo un analisis de dispersion (Tabla No.7 y Gréfica
No.3-pags.110 y 111), el cual muestra que no existe diferencia entre las
operarias y tampoco una correlacion fuerte con el numero de defectuosos,
por lo tanto se concluyd que las operarias no provocaban un gran efecto en
los productos defectuosos.

Luego se analizaron las posibles causas en el procedimiento de hacer
los atraques (Tabla No.8 y Grafica No.4-pdgs.112 y 113). Ei efecto con
mayor frecuencia fue que el atraque estuviera fuera de lugar, se observo
que la marca de tiza que senalaba donde se coloca el atragque, era gruesa y
provocaba una confusién en la operaria, por lo que se decididé que la marca
se hiciera a una distancia de la maquina, sin tener que marcar cada prenda,
lo que ayuda a disminuir ia operacién de marcado vy evita manchas en el
producto.

Respecto, de la omisién de atraques en {a prenda, segundo defecto,
se recomendd que la operaria tuviera cerca la muestra del producto, luego
la supervisora debe de indicar cuantos atraques ileva cada muestra vy
ayudar a la operaria a establecer un orden en el procedimiento de atracar la
prenda, segln el producto y su dificultad.

La segunda operacion que provoca mayor nimero de defectos es la
confeccién en la maquina overlock, esta operacién se analizé al mismo
tiempo que Ia de atraque, y con el mismo procedimiento sobre las muestras
(Tabla No.9 -pag.114). En el analisis de dispersién se obtiene que si existe
una correlaciéon entre las operarias y el numero de defectos (Tabla No.10 y
Grafica No.5 - p&gs.115 y 116). Al estudiar y examinar ésto se investigd
los defectos que se producian (Tabla No.11 y Grafica No.6 — pags.117 vy
118) y se encontré que la puntada tensa y con salto, mayores defectos,
provienen por problemas mecanicos y de ajuste a la maguina. La tension
de la maquina la puede graduar un supervisor, sin embargo, se ha llegado a
ensefiar a las propias operarias como han de graduar su maquina para que
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la prenda no quede tensa y ademas en cualquier momento pueden lamar a
la supervisora para gue las asesoren.

La operacidbn en maqguina zigzag, posee un valor representativo en el
namero defectos. De los datos obtenidos (Tabla No.12 - pag-119), primero
se realiz6 un andlisis de dispersién (Tabla No.13 vy Grafico No.7 - pags. 120
y 121) y se obtuvo que las operarias s se relacionan con el numero de
defectos. Se observaron las aperaciones donde se producen mayor defecto
(Tabla No.14 y Grafica No.8 - pdgs.122 y 123) y son puntadas inclinadas y
salto de puntada. Ambas operaciones requieren mucha habilidad de parte
de la operaria, por 0 que es necesario gue las personas en este tipo de
operacidén realicen un entrenamiento previo, en el cual se evaluara si la
persona posee la manualidad requerida para usar esta méquina en las
operaciones de sobrecostura y bordado. El entrenamiento puede empezar
con operaciones mas senciilas utilizando esta maquina, asi como gancho
ojillo, bordados pequenos y luego sobrecostura en parte pequefias y rectas.
Es importante que las operarias en esta maquina utilicen una guta para
poder mantener recta la puntada, la cual es una puntada muy vista en la
prenda.

Luego de revisar las operaciones y hacer mejoras en las que fueron
detectadas con mayor frecuencia de defectos, se realiz6 de nuevo un
analisis de Pareto de los fendmenos por los cuales se rechazaban mas los
productos, para esto se realizo por 15 dias un recoleccién de datos (Tabla
No.15 - pag.i24). Este nuevo diagrama (Tabla No.16 y Gréfica No.9 -
pags.126 y 127) identificé como causa principal la talla incorrecta y juego el
despite. La mala costura siguié siendo un problema, pero con menor
trascendencia, sin embargo, se deben practicar las normas que Sseé
establecieron para lograr las mejoras en la costura.

Otro aspecto que se identifica es que fas manchas también
disminuyeron, y esto se debe a que muchas manchas eran provocadas en el
momento de marcar la prenda para atraque, algunas de estas marcas se
omitieron ya que se colocé una guia en la maquina atracadora, y por lo
tanto las manchas también disminuyeron.

Como siguiente punto se trata de eliminar las primeras Causas de
este nuevo diagrama las cuales son la talla incorrecta y el mal despite.

La taila incorrecta se refiere a ios errores de empaque del producto,
es decir, que un producto sea de una talla y se empaque de otra talla {Tabla
No.17 - pag.128). Estos errores ocurren por diferentes motivos:

e El producto esté equivocado, es decir que en la produccién se
confecciona una talla y egrese de la linea de produccion con otra talla.

« Mal escrito en la etiqueta de sticker del empaque del producto, se refiere
a que esté escrito una talla que no existe en €se producto.

+ Etiqueta equivocada, es cuando se empaca un producto y se coloca una
etiqueta de otra talla.

o Medidas equivocadas del producto ocurre cuando el producto dice una
talla y las medidas de €l no corresponden a la talla del producto.
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e« Otros, se refieren cuando existen mezclas de tallas en los lotes, la
etiqueta de la caja es la incorrecta, o el envio es el incorrecto, etc.

De todos estos errores los que ocurrieron con mayor frecuencia
fueron el de etiqueta equivocada y el mal escrito en la etiqueta (Tabla
No.18 y Grafica No.10 - pags.130 y 131). La etiqueta equivocada es un
error que produce la persona de empaque, el cual, se puede remediar con
un mejor orden en la preparacion del envio, y un poco mas de atencion de
la persona que empaca. Se tomaron las siguientes medidas:

« la persona que empaca solo recibe las etiquetas segun el envio, no
puede recibir etiquetas de mas.

+ Se colocardn etiquetas en una sola caja para luego ser colocadas en el
producto enviado.

« Se exige a la persona de empaque que no utilice audifonos u otros
instrumentos que le puedan guitar la atencion.

e Se le mostrard a la empacadora el catalogo del producto para que
observe cuales son los productos que estan enviando, en qué tallas se
presentan y en qué consisten.

El problema del mal despite consiste en que la prenda se empaque
con hilos de desperdicio de las costuras, por ejemplo, en la linea de
produccién la operaria realiza su operacion y corta el hilo dejando algun
desperdicio. Al final de la linea de produccidén el producto posee una gran
cantidad de hilo de desperdicio el cual se debe guitar por medio de una
operacion manual a la cual se e denomina despite. Aunque el despite es
realizado por varias personas, se encuentran muchas prendas con hilos de
desperdicio, por lo que se busca disminuir el numero de hilos en la prenda.

Para comprender y encontrar las causas de este defecto se utilizé una
grafica de control, la cual se elabor6é con datos que se obtuvieron durante
diez dias (Tabla No.19 y Gréfica No.11 -pdgs.132 y 134). Cada dia se
realizaban cuatro inspecciones con un tamafio de 100 prendas, y se tomaba
el nimero de unidades defectuosas.

En la grafica de control como se puede observar, existen cinco puntos
fuera de los limites de control, los cuales se encuentran al principio de la
grafica. Al observar esta tendencia de una gran cantidad de prendas con
hilos se procedid a tomar una nueva regla, la cual consiste en que la
revisadora no posee un despitador, de esta forma debe regresar a cada
operaria el producto que este con hilos, quien se preocupare de no volver a
pasar el trabajo con hilos.

Ademads, se procurd que las operarias en maquinas fueran dejando la
menor cantidad de hilos posibles, 10 que hizo que la operacion de despite se
realizara con menor dificultad, por lo que se estd en el drea debajo del
l[imite de control central.

tuego de hacer estas correcciones se realizd un nuevo diagrama de
Pareto, con las mismas raglas anteriores {(Tabla No.20 -pag.135), el cual
indica que otro aspecto se debe de examinar y trabajar. Como se puede
observar (Tabla No.21 y Gréfica No.12 - pags.137 y 138) el problema de
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mal despite y el de talla incorrectas disminuyeron, siendo manchas y
cambio de tonalidad el nuevo probiema. Por lo tanto se deberd seguir con
la examinacion de las causas de manchas.

c. ANALISIS DE QUEJAS DEL CONSUMIDOR FINAL

Las quejas del consumidor final son recopiladas por el cliente el cual
las transmite a la empresa para mejorar la produccién y poder llegar a
satisfacer al cliente.

Lo que se percibi6é del consumidor final fue que posee problemas con
las cintura de las prendas de bikinis ya que talian de forma muy ajustada.

La primera queja, consiste en que los productos de lenceria quedan
ajustados en la parte de la cintura, por lo tanto se deben revisar las
medidas de los patrones, la forma de corte y el producto en la linea de
produccién.

Los estandares de medidas en las talias P, M, Gy XG, son 20, 22, 24
y 26 pulgadas respectivamente, con una tolerancia de =%. Estos
estandares se deben respetar en cada etapa dei producto.

El siguiente diagrama explica que causas pueden ocurrir para no
alcanzar la medida propuesta:

et e e ity L HT B bt 1 Aty

. Disefio |

Cintura
ajustada

SR TR T e

Linea de produccién

pianse.

Se realizé una auditoria de ios moldes y de los estilos que se han
disefiado dentro de la empresa, para observar cudl es la medida que se
disefia para la cintura segun las costuras y materiales que llevaran el
producto terminado. En la especificacion de cada estilo se podran las
medidas de las costuras del producto. Los resultados de esta auditoria fue
positiva ya que no hubo ningin producto que no fuera la medida del
estandar. -
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Se cuestiono si el corte provocaba una reduccion en las medidas y
especiaimente la de la cintura. para ésto al revisar el molde, se prosiguio a
la revision de las prendas cortadas obtenidas. La medida del producto
cortado deber ser como minimo una pulgada mas de [a del producto
terminado, debido a que cada costura del costado consume Y2 pulgada. Por
lo que la tolerancia de corte hacia la izquierda es de 4 y hacia la derecha es

r

de Y2, ya que en confeccion puede reducir un poco mas.

La inspeccion en corte se realizd por medio de una medicion de 5
prendas por talla de cada orden de corte para cada equipo de cortadores
(Ver calculos y gréficas en Anexos - pags.137 a 154). Los resultados se
estratificaron por talla y por cortador, en las tablas de histogramas y
diagramas se concluye:

+ No todas las muestras de la talla P se encuentran en el rango de la
especificacion. La mavyoria se encuentra debajo de la especificacion,
aunque el intervalo con mayor frecuencia ocurre a la derecha de la
especificacion.

+ El promedio o la media de ambos cortadores es aproximadamente igual.
La amplitud de variacion del cortador 1 es mayor gue fa amplitud
cortador 2, debido a que se inspecciono que el cortador 1 corto 7/8 mds
de la especificacion con tolerancia.

+ El promedio de ambos cortadores en la talla P esta por debajo de la
especificacion pero dentro del limite de la tolerancia. Lo gque puede
ocasionar que el producto quede ajustado.

¢ El rango de tolerancia en la especificacion es menor que la amplitud de
variacion de las prendas. Cuando se consideran en conjunto todas las
muestras inspeccionadas de talia mediano este es de 2.75” cuando Ia
tolerancia posee 0.75”. La amplitud del cortador 1 es de 17/8" yladel
cortador 2 es de 2.75". Por o que el cortador 2 influye de que la
amplitud sea tan grande, aunque el cortador 1 la posee mayor a la
tolerancia.

+ La distribucion de los datos de las tallas M es aproximadamente a una
distribucion normal. La media en general es aproximadamente |a
medida de la especificacion. gl cortador 1, la posee casi igua!l a la
medida de la especificacion, cuando ol cortador 2 posee su media debajo
de la especificacion dentro de los limites de produccion.

+ £l intervalo con mayor frecuencia en la talla Mediano es de 11.3 a 11.8,
en e! cual la mayor parte se encuentra por debajo de ia medida de
tolerancia. ,

+ Los datos de las prendas inspeccionadas en la talla Grande muestran que
existen prendas fuera de tolerancia, con un sesgo hacia la izguierda con
lo que se provoca que |a prenda sea mas pequefia.

+ Elrango de la talla grande varia por 2.125", y al igual que la mediana, el
cortador 2 posee el mismo rango. El promedio 0 Ia media en generai es
de 12.863", el cual es casi 1/8” menos de |a medida de especificacion,
Este mismo promedio es para cada uno de los cortadores.

¢ Las tres tallas presentan casos en los cuales se encuentran menor al
imite de la tolerancia, lo cual puede provocar |a reduccién de la medida,
por lo tanto es necesario tomar medidas para acercar |a media al centro
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de la especificacién y lograr reducir la variacion, principalmente cuandoe
los casos son mayores al limite superior de la tolerancia.

De ias graficas de x-R se observo:

¢ La variacién entre prendas del mismo grupo estd controlada, ya que
como se puede observar todas las graficas de control de R, se
encuentran dentro de los limites de control.

¢ Existen variaciones en las medias de las medidas de las prendas, en la
talla Pequefio ambos cortadores, poseen 9 casos que se encuentran
fuera de control. Es necesario eliminar esta variacion y lograr que cada
prenda cumpla con las especificaciones.

¢ El cortador 1 presenta menos casos fuera de los limites de control, que
el cortador 2. Recordar que el cortador 2 posee una mayor amplitud, es
necesario verificar que diferencias existe con el cortador 1 y observar
como se puede mejorar ambos.

¢+ En la talla G el cortador 1 es el que obtienen mayor niomero de casos
fuera de los limites de control que el cortador 2. Esto se debe a que
ninguno de los cortadores trabajan con un método establecido que los
ayuden a disminuir la variacion.

Las inspecciones realizadas en confeccion fueron estratificadas por
medio de tallas y de linea de produccién (lenceria 1 y lenceria 2). Se
inspeccionaron 5 muestras de cada talla en cada lote, vy de esta forma se
realizaron los subgrupos (Ver cdlculos y graficas en Anexos — pags.137-
174). La tabla y los diagramas de histogramas establecen que:

¢ El histograma de la talla pequefia muestra que la mayoria de los datos
se encuentran dentro de las especificaciones, y lo necesario es reducir
las variaciones para que los extremos disminuyan y estén dentro de las
especificaciones.

¢+ Llas medias de la talla pequefia estan sobre la especificacidon, lo que
reduce que |os productos mas cortos de medida existen por la variacién.

¢ Lenceria 1 posee un mayor nimero de rango o de amplitud que la linea
de lenceria 2. Lo que puede concluir a que exista una mayor nimero de
variaciéon y un sistema menos controlado.

¢ En la tailla mediano, la media de lenceria 1 es menor que |a
especificacion mientras que la media de lenceria 2 es mayor.

+ El rango de lenceria 1 en la talla mediano es menor que ei de lenceria 2,
porque el caso de mayor valor varia y no el de menor. Lo que concluye
que lenceria 1 tiende a producir productos mds pequerios que lenceria 2.

¢ En la talla grande ambas lineas tiende a reducir un poco la medida, las
medias estan debajo 127, y el diagrama muestra que existen variaciones
en el proceso.

¢ Ambos sistemas no estdn controlados, poseen puntos fueran de los
limites de control en talla Grande. Sin embargo, el rango de variacién
no sale de los limites de control, lo que establece que dentro de un
mismo lote no existe gran variacion.

Resumen y medidas remediables
1. Los resultados obtenidos muestran que la medida de la cintura tiende a
ser menor que la de la especificacién, lo que comprueba que pueden
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existir casos de personas que les queden ajustadas las prendas de la
parte de la cintura.

2. En la produccién, es necesario llegar a reducir las variaciones, ya que el
producto en su mayoria, estd dentro del limite de la tolerancia. Estas
variaciones son provocadas por la manualidad de la persona que cose ya
que le puede dar una mayor o menor medida a la prenda. Una
comparacién entre las diferentes lineas mostro que las lineas de lenceria
no son estables. Se deben revisar los estandares de operacion y los
métodos. Se debe investigar la razén por la cual no hay variacién en el
mismao lote, por si la hay en varios lotes.

3. En investigacién, se buscard estar con la operaria, al inspeccionar su
tiempo y forma de trabajo, de manera de lograr normalizar un poco mas
su trabajo. Es necesario como primer punto colocar una guia en la
maquina para que ella este gradie su manualidad.

4. Es importante ademas de revisar la medidas en el producto terminado,
revisar medidas de elongacion. Estos no dieron ninguna variacion por lo
que no se analizé, pero en durante esta nueva etapa de capacitacion es
necesario tenerlas en cuenta y verificarlas.

5. Durante la confeccién se puede jugar un poco con la medida, sin
embargo, €s necesario que el corte posea la medida correcta. Cuando
el corte es pequefio es dificil, lograr una medida en el limite de la
especificaciéon, en la produccién lo hacen pero retarda un poco la
operacién. Por lo tanto, es necesario controlar el corte.

6. La prueba de la diferencia en la variacion entre cortador 1y 2, estabiece
que no existe ninguna diferencia ente ambos cortadores. Ambaos utilizan
el mismo método de trabajo, el cual provoca disminuciones en Ias
medidas, y es necesario controlarlo, ya que es un defecto latente, en
produccian.

7. Se investigd que las variaciones de y disminucién de la medida, tienen
en comun que las telas juegan mucho. Por lo tanto, se debe normalizar
un tiempo de relajamiento para cada tipo de tela.

8. Ademds es necesario inspeccionar el trazo para observar el cumplimiento
exacto de los patrones, y controlar la variacion en el corte.

d. ANALISIS DE COMPRAS

Las compras hechas a los diferentes proveedores de la empresa, se
analizaron durante el mes de julio. El procedimiento fue el siguiente: se
disefid una hoja para obtener datos de cada compra efectuada; en el mismo
dia de la entrega de los diferentes articulos en la bodega de materia, se
realizaba la inspeccién, en la cual se observaba si poseia un defecto o
errores en el pedido recibido.
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Los defectos que se observaban eran los siguientes:

+ Pedido Incompleto

+ Pedido Atrasado

+ Producto con color diferente

s Producto con tonalidad diferente
s Producto con medida diferente

» Producto sucio o manchado

s« Producto rasgado o roto

* Producto con disefio diferente

» Producto con diferente cualidad
« Reposicion tarde

Si se cumplia algunos de estos defectos se llegaba a la discusién de
aceptar o no el pedido. Algunas veces, se acepté debido a que el material
ara urgente y el producto se podia modificar, y otras veces se rechazo.
Luego de obtener los datos del mes de julio se procedi6 al analisis.

Los datos se estratificaron por orden de compra {Tabla No.34 y 35 -
pags.175 y 178), proveedor (Tabla No.36 y 37 - pags.179 y 182) y articulo
(Tabla No.38 y 39 - pdgs.183 y 186). La orden de compra da que el mayor
porcentaje de defectos se da ven la orden numero 2036 con el proveedor
numero 8 y en las etiquetas de tela. Se observd que se recibié tarde el
producto, por lo que se recomienda que en una emergencia o necesidad no
se compre este articulo con este proveedor, y que se aumente el numero de
dias de pedido.

Del andlisis por proveedor se observo que los proveedores con mayor
porcentaje de defectos sobre entregas fueron: 4158, 3652, 13 entregaron
tarde una vez, en la unica entrega. La compra a estos proveedores no es
usual, por lo que se aceptd el producto ya que se trataba de una solicitud
urgente. La entrega tarde se ocasiond por la falta de planificacion de la
compra y ademds por ser el Unico que provee el producto por mayor.
Otros, proveedores con ailto porcentaje son: 6, 7 y 8. Los ftres
proveedores, son proveedores que facilitan créditos, descuentos y bajo
precio en los articulos, por lo que la empresa ha decidido aceptar errores.

El control de estos tres proveedores se sugiere que sea por medio de
una observacién del numero de entregas y errores gue se detecten, se
explicara a cada proveedor cémo se le examinara, informandole sobre los
errores mas comunes y ayudandolos a mejorar sus entregas. Se podria
realizar una grdfica de control p, en la cual el tamano de las muestras sea el
nimero de entregas y p la porcion de defectos.

Los proveedores 6 y 7 aportan gran variedad de articulos, por los que
también se identificard qué articulos nos estdn dando problemas. En la
organizacién de los datos por articulo se puede observar que el proveedor 7
da errores en los pedidos de ballenas o aros, ya que a veces existe
confusién del tipo de baliena, la medida o taila. Se le aconsejo al proveedor
que mejorara su almacenamiento y ademas observar con detenimiento el
uso de las ballenas y la recepcién de pedidos.
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El proveedor 6 posee errores en los elasticos y en algunas tetas. En
los eldsticos los problemas fueron de atrasos, sucios e incompletos, lo que
se investigo fue que los eldsticos que tuvieron este problema eran elasticos
que no se solicitaban con frecuencia, y podrian tener tiempo en la bodega
del proveedor, por lo que se sugiere al proveedor observar su
almacenamiento e inspeccionar en el momento de hacer la entrega. Con las
telas un error comin es que se entregue el ancho incorrecto, en este caso
el ancho fue mayor y el precio se no cambié. El problema fue provocado
cuando el proveedor solicitd la tela a su proveedor y la solicito con otro
tamano. Es importante recomendarie al proveedor que verifique sus
solicitudes y las especificaciones nuestras, ya que pueden surgir otros
problemas con mayor gravedad.

Se analizaran por medio de una grafica de control al proveedor 6y 7,
que son los que mas articulos proveen. Si existe otro proveedor con errores
también se evaluard y se le comunicardn los errores para que inicien un
buen control, de esta manera no se tendra que suspender el servicio.

13. REGLAS IMPLEMENTADAS

Durante este periodo de tiempo se hicieron algunas modificaciones al
proceso dentro de la etapa de desarrollo y de produccién, con el fin de
lograr una normalizacion del trabajo. El proceso requiere mayores
procedimientos, los cuaies deben ser descritos paso a paso de forma de
lograr una mejor verificacion del proceso. Este manual de procesos sera un
objetivo que deba realizarse a mediano y largo plazo.

a. ETAPA DE DESARROLLO:
- DISENO:
CREACION DE PRODUCTOS NUEVOS

1. En el departamento de disefio se reciben todos los muestrarios nuevos
de proveedores, sobre lo nuevo en materiaies. Este departamento es
encargado del archivo de cada muestrario.

2. A este departamento se le entrega todo materiai bibliografico sobre las
nuevas tendencias de la moda.

3. Logistica proporcionard un muestrario a la disefiadora con materiales
con un inventario alto dentro de la empresa para disefiar nuevas
colecciones.

4. E| departamento de disefio se encarga de producir una muestra en taila
pequefio en bikini y ropa de dormir o exterior, y talla 34B en brassiere
de cada producto nuevo, para la presentacion al cliente.

5. Cada muestra deberd ser tallada por una persona dentro de la
empresa, la cual serd observada por una persona del comité vy
supervisoras de linea, y si es necesario el gerente de produccion.

6. Se elaborard una especificacién de materiales de cada nueva prenda
que se elabore, con el fin de poseer una base para la determinacién de
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precio. Esta especificacion serd ingresada a la base de datos de los
productos de prueba por la disefiadora.

PRESENTACION DE PRODUCTOS NUEVOS

7.

10.

Los productos para la presentacién al cliente, se deberan presentar a
gerencia por lo menos con dos semanas de anticipacién, con una
especificacién de materiales impresa.

Gerencia, gerente general, gerente de logistica y gerente de
produccién, aprobaran las muestras que se presenten al cliente, al
determinar el precio para cada muestra, basandose en la especificacion
de materiales y un porcentaje determinado del tiempo de produccaon
asi con un desenvolvimiento mas eficiente en produccién se lograran
mayores utilidades. Ademas proporcionaran correcciones a algunos
productos.

Disefio redactara para el cliente una descripcion del producto, en el cual
se detallen los principales materiales dei productos, y se enfatizara el
uso que se le puede dar a la prenda.

El dia de la presentacion al ciiente deberadn asistir el gerente general, la

disefladora y su asistente, quienes entregardn un listado de lias
muestras y una descripcién de cada coleccién, la cual serd elaborada
por disefo.

TRABAJO PRELIMINAR

11.

12,

13,
14,

15.

16.

17.

La aprobacion de los productos nuevos es recibida por |2 disefiadora
quien deberd transmitir esta informacién a gerencia y al comité de
control de calidad, para que inicien el tramite de la compra de los
materiales. La disefiadora deberd entregar fechas limites de recepcidn
de materiales.

Los materiales de cada producto se pueden observar en la base de
datos de la empresa. Logistica deberd cambiar el formato de producto
de prueba a producto de produccion.

Logistica hara las compras necesarias para la produccion de prueba
(aproximadamente para 30 prendas).

El material para realizar las muestras ingresaran a bodega de materia
prima como material para disefio.

En disefio se confeccionan las muestras del trabajo preliminar (1
prenda por talla). Al mismo tiempo se realiza la especificaciéon de
medidas, costuras y otras indicaciones para la produccién. Esta
especificacién de producto serd puesta en la base de datos por disefio.
Estas muestras de trabajo preliminar junto a las especificaciones
deberdn ser revisadas por el comité, el cual debera verificar la
especificacién de materiales, es decir, si concuerda con el producto
presentado al cliente. Ademas, se verificardn las medidas con l0s
estandares, y por uitimo se tallard la prenda para observar algunas
mejoras al disefio.

Disefio se encargara de elaborar las cuatro muestras para logistica de
Nova. En estas muestras el comité deberd revisar principaimente la
hoja de especificacion de material y la prenda respecto de esta
especificacién. Luego las muestras de uso, lavado para el cliente.
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18.

24,

25.

Ef comité registrara todas las correcciones que se reciban por parte del
cliente y verificard que las nuevas muestras las posea. Se llevara una
discusion con la disefiadora, el cliente y supervisoras sobre cambios en
la muestra. Este registro servirda para normalizar el disefio de las
prendas y disminuir las correcciones.

. El comité exigird el resultado de las encuestas realizada por el cliente

sobre cada coleccion, las archivard para hacer analisis en cada
temporada.

., Cada modificacion que se realice se tallara en una persona para

observar el talle de la prenda y buscar la satisfaccion del consumidor
final. En cada observacidon participara una persona del comite, la
disefiadora y si es posible una persona de produccion.

. Se logrard una retroalimentacién a disefio sobre el éxito de productos

en venta. Esta retroalimentacion se hara por medio de un reporte de |a
base de datos, que logistica dard a disefio.

. Todas las muestras son cortadas y confeccionadas por la disefiadora y

sus asistentes.

. La disefiadora encargada de realizar los moldes de cada estilo aprobado

para la venta por el cliente, debe archivarlos en sobres de papel Manila
e identificarlos con la coleccién, fecha y su nombre. Estos patrones
deberan ser archivados alfabéticamente por nombre de la coleccion.
Los moldes deberan contener todas las piezas necesarias para el corte
en todas las tallas y son elaborados en papei craft.

{as muestras de almacenamiento o de produccion, deberan ser
verificadas por el comité. Cada muestra deberd llevar pegada una
etiqueta que indique el estilo, la fecha y la persona que confecciond la
muestra. Al igual, los moldes deberan ser verificados en tallas,
medidas y cantidad.

b. ETAPA DE PRODUCCION:

- PROGRAMACION

1. La programacion de la produccion, la realizara el gerente general y de
logistica, basandose en las érdenes de compra establecidas por el
cliente, los prondsticos de venta y la fecha de venta de cada producto.

2. FEsta programacioén de produccion, es la base para realizar las compras y
los cortes para produccion.

- MATERIALES:

COMPRAS

3. Los materiales anchos, en su mayoria, son especificos para cada
coleccion, se comprardn segin la programacion hecha para la
produccion, observado el inventario que existe en la empresa y las
condiciones del proveedor.

4. Existen otros materiales que son de uso continuo, de los cuales se

mantienen un inventario y su compra es periodica.
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6.

Todas las compras de materiales las realiza el departamento de
logistica.

El departamento de logistica mantiene en archivo todos los catalogos de
temporada, para poder observar el producto en la foto en el momento
de dar ia orden de compra.

RECEPCION

7.

8.

9.

10.

t1.

12,

13.

Bodega de materia prima recibe el producto del proveedor, corrobora la
cantidad de producto, y lo almacena dentro de sus instalaciones.
Logistica deberd proveer especificaciones de un material nuevo a
bodega de materia prima, para su recepcion.

La factura del proveedor se envia a logistica para observar si concuerda
el precio y la cantidad solicitada en la cotizacion. De aqui pasa a
contabilidad para el tramite de pago.

La persona encargada de la bodega de materia prima al recibir
productos nuevos, debe solicitar la especificaciéon para inspeccionar el
material. Debe de reportar al comite la recepcion de un producto nuevo
y cualquier problema que ocurra con un determinado producto.

Si existe un problema con la materia prima el comité debera registrario
y reportarlo a logistica para su evaluacion.

La evaluacién de la materia prima corresponde al nuevo comité de
control de calidad, quienes deberdn evaluar la materia prima segun los
materiales que ingresen a la bodega. Se llevard un control de los
materiales seqin un muestreo que debe realizar este comité.

Las caracteristicas que se revisan en el muestreo son las tonalidades de
color, codigo, estilo, confrontar la muestra con el producto original.

ENTREGA

14,

15.

16.

17.

18.

19.

20.

La bodega de materia prima entregara a corte toda la tela segun las
ordenes de corte y consumo que lleva cada orden.

En la bodega de materia prima se agruparan los materiales por nimero
de orden de corte, de forma de controlar el consumo de las lineas de
produccion y la existencia de materiales.

Solamente los supervisores de cada linea pueden recoger materiales en
la bodega de materia prima.

En caso de ausencia del supervisor, se entrega el material a una
operaria 0 asistente del supervisor.

Los materiales de empaque se entregaran a cualquier persona de este
departamento.

La persona de bodega registra todas las operaciones de entrada y salida
de la bodega en papel y se lo da a logistica para que las ingrese a
bodega.

CORTE:

La sala de corte recibe del departamento de logistica la orden de corte
de un producto o coleccién. En esta orden corte, se indican las
cantidades por talla que se deben cortar.
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21.

Basandose en esta orden de corte, el cortador se dirige al departamento
de disefio, donde estan archivados todos los moldes para el trazo del
corte,

. El cortador hace el trazo del corte, aprovecha al maximo la tela, vy da

las dimensiones del corte para poder tender la tela.

. Se tiende la tela segun las dimensiones del trazo y fa cantidad a cortar.

El tendide de la teia lo realizan dos personas.

. La tela se debe relajar de media hora a 4 horas, segun el tipo de tela:

algodén - media hora, jersey tricot - 1 hora, espuma - 3 horas,
encajes - dos a tres horas, Guata - 3 horas, microbibra — dos a tres
horas.

. E! comité de control de calidad periédicamente deberd verificar e! trazo

en medidas, tomar tiempo de relajamiento de las telas y de la forma en
que se realizd el tendido, y verificar la separacion de tonalidades.

. Se corta el producto con una cortadora en cada tendido.
. Luego de que el corte se realiza, se coloca en estanterias donde las

supervisoras deben recogerlo, para su produccién.

_ Sala de corte tiene la obligacion de reportar a logistica y al control de

calidad cualguier anomalia en los moldes o en ia tela.

MANUFACTURA:

CORTES NUEVOS

29.

30.

31.

32.

El gerente de produccion debe programar la produccién en las
diferentes lineas. Debe entregar semanalmente a cada supervisor un
resumen de las ordenes de produccién, las muestras de cada producto
junto a las especificaciones. En esta reunién deberdn examinar los
puntos criticos de cada prenda y establecer métodos para la confeccion.
Cada supervisor de linea recoge materiales en la bodega de materia
prima y el corte en las estanterias de la sala de corte, muestras y
especificaciones con el gerente de produccién, quien también poseerd
un catalogo con la foto del producto.

Los materiales se recogeran en bodega de materia prima, conforme lo
necesiten.

Un grupo de 3 personas es el encargado de cortar aplicaciones de
encaje, tirantes, listones y otro tipo de accesorios para la produccion,
con el fin de que se especialicen y alimenten a la linea de produccidn.
Estas personas recibirdn instrucciones del gerente de produccién.

CONFECCION

33.

34,

Los supervisores deberdn organizar a su personal y maquinas segun los
estilos de produccién. Conforme ingresen estilos a la linea deberan ir
ensefiando ia confeccién y colocando ias medidas necesarias.
Para la confeccién el supervisor debe ensenar a la operaria:

» La tensién correcta en la maquina

« El nimero correcto de puntadas por pulgada

« La forma correcta de sostener la prenda
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« El hilo de color adecuado

« Las medidas de las costuras

s Las guias necesarias para la costura, para evitar las marcas
en la prenda, las cuales pueden provocar manchas

e La puntada correcta en tamano.

35. Cada orden de corte entregada al supervisor es acompafiada de un
conjunto de papeletas para cada paquete, de la cual la operaria cortara
el ticket de la operacién que le corresponde y lo pegara en un cuaderno
propio para el calculo del incentivo.

36. Ademas el supervisor serd el encargado de colocar y organizar a las
personas de manualidades para la entrega del producto.

37. El supervisor deberd lievar un registro sobre las entregas diarias que se
realizan al departamento de empaque.

38. Otra funcién del supervisor es controlar la asistencia del personal, para
el pago de planillas.

39. El comité deberd inspeccionar los primeros paquetes de cada lote de
produccién, y da correcciones y mejoras al producto.

40. El mecéanico tiene la obligaciéon de asistir a la operaria y al supervisor en
determinadas puntadas y ademas, dar un mantenimiento a la
maquinaria.

EMPAQUE

REVISION

41. Antes del empaque, el producto debe inspeccionarse al 100%, para
revisar que no posea defectos en las costuras, tela, accesorios, etc.

42. Si un producto es defectuoso debera regresarse a la linea de produccion
para su compostura, ya sea manual o de maquina.

43. Las personas encargadas de la revisidn no tendrdn ningun tipo de
herramienta para corregir la prenda, lo que ayudara & que cada linea de
produccién mejore su sistema de trabajo.

44. Cuando un producto liegue manchado a empaque, el producto también
se envia a la linea de produccién para que sea desmanchado.

45. Se registran todos los defectos encontrados en el producto para que el
comité pueda analizarlos estadisticamente y determinar sus causas, Y
poderias eliminar.

46. Se registran todas las cantidades por estilo y talla que lograron pasar la
revision para empaque.

ENVIOS

47. Los productos aceptabies se envian al drea de empaque, ya dobiados vy
en bolsa plastica para que sean sellados, etiquetados, y empacados en
cajas, para su envio.

48. El envio lo administra logistica segun los datos recibidos por el cliente, y
ias revisadoras.

49. Logistica emite el envio y ordena las impresion de las etiquetas de

codigo de barras para el producto.
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50.
51.

52.

53.

La persona que empaca solo recibe las etiquetas segln el envio, no
puede recibir etiquetas de mas, y las coloca en el producto.

Se exige a la persona de empaque que no utilice audifonos u otros
instrumentos que le puedan quitar la atencion.

Se le mostrard a la empacadora el catdlogo del producto para que
observe cudles son los productos que envian, en gqué tallas se presenta
Yy en que consiste.

El inspector llenara las hojas requeridas por parte del cliente, por medio
de una inspeccion del envio.

¢. COMITE DE CONTROL DE CALIDAD

10.

11.

El comité de control de calidad no posee la responsabilidad de la calidad
de la produccién, sino sirve de apoyo para las diferentes dreas de la
empresa, para ia eliminacion de los defectos y resolucién de problemas
que se dan.

El comité de calidad debe lograr la transformacion de la caiidad dentro
de la empresa, desarrollandola poco a poco. Por lo que inicialmente, se
observardn los productos y los defectos gue contenga, para lograr
mejoras en el producto.

El comité es el que posee el control del sistema de calidad dentro de la
empresa, desde que inicia el nacimiento del producto hasta la post-
venta del mismo.

El comité debe examinar y hacer pruebas estadisticas con los datos
registrados en bodega de materia prima, corte, lineas de produccidn,
empaque y disefio, con el fin de descubrir las causas de los defectos.
Entre las pruebas estadisticas que puede utilizar para el andlisis de los
datos, son diagramas de Pareto, Histogramas, diagramas de dispersion
y graficas de control.

El comité mensualmente reportard los resultados de sus estudios
elaborados en las diferentes areas de la empresa a l|a gerencia,
supervisores y cliente.

El comité es el encargado de organizar eventos de capacitacion al
personal, de todo nivel, dentro o fuera de la empresa.

La capacitacién del personal en el trabajo diario debe ser asesorada por
el comité de control de calidad.

E! comité tiene la funcidn de escuchar cualquier comentario, dudas vy
principalmente propuestas de cambios en 10s procesos, para Su
examinacién y decisién de implantarias.

Si se realiza un cambio el comité debe promocionario, participarlo vy
documentarlo (en este manual), para que cualquier miembro de Ia
empresa |lo pueda consultar.

El comité debe examinar periddicamente si se estd cumpliendo con los
procedimientos descritos. Examinar la realidad del trabajo diario, vy
lograr perfeccionarios continuamente.

Es necesario que el comité mantenga una comunicacion con el cliente
respecto a quejas que reciba de parte del consumidor final. Estas
quejas deben ser transmitidas a la empresa para poder trabajar en
funcion de ellas.
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12. Este comité tendra la funcién de revisar la calidad, que significa estudiar
la calidad de un producto determinado, tomar muestras de tiempo en
tiempo ya sea dentro de la empresa o en el mercado. Se verifica 1a
calidad de! producto para ver si satisface las necesidades del
consumidor. Corrige los defectos del articulo y aumenta su atractivo.
Ademds, se revisa cdmo se ha emprendido el control, cédmo le incorpora
la fabrica calidad a determinado producto, proveedores, como se
manejan quejas de los clientes y cémo se estd logrando la garantia de
calidad.

14. VERIFICAR LOS EFECTOS

Un objetivo a corto plazo logra la disminucién de los productos
rechazados por parte del cliente. Para observar este cambio se recopilaron
los datos de rechazos de enero @ marzo y de abril @ junio, para coincidir
con lo que el cliente percibe.

Se observa en la tabla que el porcentaje de rechazos ha disminuido
sin embargo, todavia existen rechazos del cliente. Se espera que a medida
que transcurra el tercer trimestre y ef cuarto se disminuya mas el
porcentaje de rechazos, y se continde con la capacitacién y el desarrolio del
control de calidad. Este porcentaje de rechazos debe disminuir con mayor
rapidez que el de dentro de la empresa.

Tabla de Resultados del primer semestre del aiio 2000

PERIODO DE Cantidad Cantidad ° Porcentaje
TIEMPO Entregada Rechazo de rachazes

Ene-00 Mar-00 178,152
Abr-00{  Jun-00 168,898 11,309 6.70%
DIFERENCIA 9,254 5,452 2.71%
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E. MEDIANO PLAZO

1. METAS Y OBJETIVOS:

Las metas y objetivos propuestos deberan alcanzarse entre 1 a 2
anos plazo, estos son los siguientes:

« Integrar las sugerencias del cliente en el desarrollo del producto
logrando cumplir sus expectativas.

« Alcanzar un aumento de las ventas.
Control y monitoreo de los procesos de produccion,

+ Manufacturar el producto en el tiempo de entrega, para jograr cumplir
con la cantidad de productos de la demanda.

o Integrar al comité personal de distintas areas de la empresa, para
desarrollar ia funcién de calidad.

« Continuar la capacitacién del personai, fomentado en los supervisores
medios para encontrar las causas de defectos.

e Normalizar los procesos por medio de la elaboraciéon de un manual de
procesos y procedimientos.

2. REVISION DE QUEJAS

El primer punto de la planeacién sobre el nuevo sistema de control de
calidad es realizar una investigacién sobre los procedimientos y recursos
que posee Intapsa, la cual comprende la primera parte del Marco Practico,
la investigacion preliminar.

El enfoque del sistema de control estd orientado hacia la satisfaccion
del cliente. Por io tanto, las mejoras que se realizaran en los procesos y por
consiguiente en los productos deben coincidir con la disminucion de las
quejas recibidas del cliente.

para llegar a convertir estas quejas en quejas reales es necesario
recaudar los rechazos por parte dei cliente y tabularlos de forma que se
conozcan los fallos que mas se repiten y enfatizarios durante e| proceso.

De los factores de rechazo, se debe considerar que son los que el
cliente ha encontrado puede ser que existan otros con mayor porcentaje,
que no fueron detectados por el cliente. Por lo tanto se solicitard al cliente
un listado de quejas del consumidor final sobre los productos hechos en la
empresa. También, se analizaran los rechazos en la etapa de desarrolio del
producto.

Es necesario que los resultados del andlisis se comunicaran a todos
los departamentos de la empresa, para lograr la colaboracién de todos e
involucrarlos en el deseo de la mejora del producto.
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3. METODOS PARA ALCANZAR LAS METAS

Se revisaran los procesos actuales, para lograr que los individuos
hagan las cosas bien desde la primera vez y que no hagan operaciones que
no se deben hacer. Para controlar las variaciones en los productos es
imprescindible que cada proceso esté bien definido y sea administrado con
eficacia.

Por io tanto, se estudiaran con detenimiento los diagramas de
operaciones realizados durante la investigacién preliminar que describen los
principales procesos que se desarroilan para la elaboracién de los
productos. Se obtiene informacion de clientes, proveedores, internos o
externos, el ambiente donde se desarrollan y por ultimo se estableceran los
respectivos controles para la evaluacion de ia calidad del trabajo vy
documentar los procesos para su normalizacion.

Es necesario que al comité de control de calidad se integren personal
de otras areas, como disefio, produccién, inspeccién y gerencia, para iograr
encaminar todos los esfuerzos hacia una integracion de toda la empresa
hacia el controi de calidad.

4. DISENO

Como se ha mencionado la satisfaccién del cliente serd el resultado
de convertir a la empresa en un sistema que integre los procesos de ia
compafiia y los empleados de la compafiia con las expectativas del cliente,

Lograr las mejoras en los procesos no es suficiente para obtener fa
satisfaccion del cliente. Como primer punto para lograr la satisfaccion del
cliente es necesario que el producto lo haga, por lo tanto, el disefic de ios
productos es de suma importancia para el logro de la calidad.

a. CALIDAD DE DISENO:

La calidad del disefio es llamada calidad objetivo, debido a que indica
el nivel de calidad al que desea llegar la empresa. Es necesario que Ia
expectativa del cliente se introduzca en la fase de disefio, porque si no se
introduce se corre el riesgo de que los errores de disefio provoquen errores
que se detecten en la produccién o en el mercado.

La premisa basica es que los productos se deben disefiar de modo
que revelen los gustos y deseo de los clientes.

La calidad de disefio se efectuard al controlar ios materiales que se
utilizaran para el producto nuevo, las medidas y e! talle de las prendas, las
costuras y principalmente se deben considerar los usos que el ciiente pueda
dar a la prenda.

Esta calidad de disefio debe ser practicada especiaimente por Ia
disefiadora y sus colaboradoras, quienes a la hora de elaborar los nuevos
productos debe buscar siempre la satisfaccion del ciiente. La forma de
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conocer esta informacion sera por medio de preguntas al cliente, a los
demas empleados, también la observacion de revistas que marquen la
tendencia de la moda y la temporada para el disefio. Una actitud légica es
ponerse siempre en el lugar de los consumidores, al pensar en la forma en
que los clientes utilicen nuestros productos.

El proceso de disefio es el inicio del producto. Este proceso tiene
como principal cliente externo al consumidor final y como clientes internos
al departamento de produccion, logistica y gerencia. Por lo tanto s este
departamento no realiza un trabajo con calidad, el producto puede conllevar
a defectos que se puedan o no corregir.

Disefio por ser el primer paso dei proceso de produccion, es dificil
identificar sus proveedores, entre ellos los proveedores de materia prima, el
cliente mismo es un principal proveedor de informacién, y por ultimo la
retroalimentacién que de la empresa a este departamento, por lo que es
necesario anadir al proceso una retroalimentacion de la confeccidn de los
productos dentro de la planta de produccion.

El departamento de disefio es responsabie de suministrar la
informacion correcta sobre la especificacién de materiales al departamento
de logistica quien debera transmitirlo a los proveedores, y de informar a
produccion sobre la confeccion por medio de muestras y hojas de
especificacion. Se han detectado quejas sobre la dificultad de unir las
piezas de un producto, medidas y patrones por parte del departamento de
produccion. La especificacion de materiales detallaré los codigos del
material segun el proveedor, CONsSUMos por productos, color de la materia
prima, anchos y dimensiones y caracteristicas especiales.

b. PRODUCCION DE PRUEBA:

La investigacion que se desarrollé indica que la produccion de
muestras de pruebas es realizada después de ser aprobado el producto por
la empresa cliente. Antes de ésto, la muestra solo es mostrada al gerente
general y al gerente logistico quienes dan su observacién sobre el estilo y el
costo del producto. Esta observacion es necesaria que amplie, por lo cual
las prendas se mostraran al gerente de produccidn, supervisores de linea y
al departamento de control de calidad, antes de ensefarselas al cliente. Los
primeros dos deben de aconsejar modificaciones al producto para acelerary
mejorar el proceso de confeccion y de corte. El departamento de control de
calidad debera hacer observaciones principalmente para el uso de la
prenda, el talle y que posea los materiales adecuados al buscar siempre gue
el producto esté orientado hacia el consumidor.

Luego de ser aprobados los productos para la venta la disefiadora
debe realizar las pruebas que el cliente necesita. Estas pruebas son para
verificar el talle, los materiales, las medidas de talla, costuras etc. Sin
embargo, durante la investigacion preliminar se identificaron problemas de
disefio en Ia produccién, aunque se realizaron las pruebas para el cliente.
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El comité debera exigir un registro estadistico sobre medidas,
prendas aprobadas, correcciones, materiales que den algun tipo de
problema. Esto servira con el fin de lograr la estandarizacion de medidas,
orientar a la disefiadora para el diseiio de nuevos productos, exigir un nivel
de calidad a proveedores y ademas lograr la prevencion de faitas y defectos
en la produccién y en el corte. Ademas verificara los datos en |a hoja de
materiales de cada producto. Se evita asi, el rechazo de prendas por parte
de Nova.

Un control se llevara a cabo por medio del andlisis que se realiza con
los datos con que se confeccionaron las muestras y con los datos que Nova
debe dar al aprobar las muestras. Esta tabla se debe archivar junto con la
hoja final de especificacién y con los resultados de la encuesta de Nova, al
verificar que coincidan todos los datos, para que en el momento de
confeccionar un producto similar se utilicen medidas y patrones ya
corregidos anteriormente y lograr ia uniformidad de los diferentes
productos.

No se exige a disefio confeccionar prendas para el departamento de
control de calidad ya que a veces no se cuenta con el material suficiente,
pero este departamento deberd seguir el proceso de confeccion de muestras
que realiza disefio para el cliente, para evitar una inspeccion al final del
proceso, y lograr que el mismo departamento de disefio realice su propia
inspeccion durante el proceso, a medida que desarrollen sus muestras.

c. Evaluacion:

La evaluacién del disefio del producio no solamente consiste en que si
el producto fue modificado en medidas, materiales o costuras, sino si el
producto fue exitoso en la venta. Aungue no sélo del disefio depende la
venta, ya que existen otros factores como precio, temporada, publicidad,
mercadeo y otros, €s importante controlar este factor ya que puede ayudar
a la gerencia, disefio, produccién sobre el desarrollo de nuevos productos,
los cuales varian cada cuarto de afo.

Es importante que exista una retroalimentacién de informacion del
resultado final del producto al departamento de disefio para lograr integrar
cada vez mas en los productos una visién orientada hacia el consumidor.
Esta retroalimentacion se basard en cuanta demanda tuvo el producto y
también si el disefio provocd un defecto en el producto.

5. CORTE

Para verificar la calidad en el corte, es necesario que se realice antes
de haber cortado el producto una inspeccion del tendido y trazo de la tela,
ya que si se realiza después, pueden ocurrir pérdidas irremediables para la
empresa.
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La calidad de este proceso dependerd mucho de la calidad que se
posee en materia prima y en disefio. Los pasos para la verificacion de la
calidad en la sala de corte serian los siguientes:

« La auditoria de 1a tela se hard en el momento de que ésta es tendida ya
que antes puede llegar a ser complicado.

« En el trazo se deberd verificar lo siguiente: que todas las piezas del
producto estén trazadas, que los moldes trazados correspondan al moide
original (cuidar de hacer los piquetes), y que se trate de aprovechar el
tamarnio de la tela.

. En las tendidas se deberd inspeccionar que existan divisiones entre cada
tonalidad, que el hilo de Ia tela corresponda al de la muestra y que las
tendidas de la tela abarguen el largo de la tela.

¢« Se debera hacer una inspeccion después de! corte, solamente al
observar si se cumplié con to establecido.

Si existe aigun problema con e! corte se debera anotar para observar
si es una causa de una variacién. La inspeccidn final se debera eliminar
conforme se prospere en el control de calidad inicial, al igual que las demas
inspecciones, a menos que los defectos del producto detecten causas en el
corte.

6. CONFECCION

a. LINEAS DE PRODUCCION

En las lineas de produccién se controlara el producto no con una
inspeccién en cada operacién, sino que se controlard al fomentar la
autoinspeccion por cada operaria, haciéndole notar las pérdidas de tiempo
y de dinero para ella y para la empresa de un producto mal elaborado y el
problema de los defectos, y que el proceso siguiente es su cliente.

Se pasara por las lineas no para inspeccionar sino para asesorar
sobre cualquier duda que posean las operarias y loS supervisores, al
observar detalles que puedan mejorarse para tratar de mejorar la calidad y
el proceso. Ademas esto propicia a que exista una comunicacion entre el
comité vy las operarias la cual ayudara a mejorar las operaciones que se
encuentren y reducir las variaciones. El proceso se controlarad por medio de
graficas de control.

b. MANUALIDADES

Al igua! que en las lineas de produccién no se puede inspeccionar
cada operacion realizada por las operarias, por lo tanto se estimulard para
una autoinspeccién y la comunicacién con el comité de calidad. Se
examinaran detenidamente los problemas que se detecten en el analisis de
las prendas producidas, y se tratara de proporcionar nuevos métodos para
realizar determinadas operaciones. También se llevara un control del
proceso por medio de graficas de control.
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7. COMITE

La revisién de la calidad comprende ei estudio de la calidad de un
producto determinado al tomar muestras en varics periodos de tiempo
dentro de la empresa. Se verifica si se satisfacen las necesidades del
consumidor, corrige los defectos y aumenta su atractivo. Ademas, se revisa
cémo se ha emprendido el control, cémo incorpora la fabrica calidad a
determinados productos y cémo se logra la garantia de calidad.

El comité debera integrar la funciébn de calidad dentro de la empresa,
por medio de la integracion de las diferente areas del proceso, al lograr
dirigir a todo el grupo en el desarrollc de las funciones de calidad dentro de
cada area y lograr establecer pequefios circulos de calidad.

8. EDUCAR Y CAPACITAR

El comité se encargara de educar a los supervisores principaimente
sobre el control de calidad y también sobre cémo educar a sus trabajadores
en el trabajo diario, al comprobar que a cada persona que tiene
capacitacion, es digna de confianza y no requiere supervision excesiva la
cual puede ocasionar frustraciones al trabajador.

Una persona con educacién puede convertirse en una persona
confiable y a quien se le puede delegar autoridad. En el momento de lograr
esto aumenta el nimero de personas que puede controlar un supervisor.

9. VERIFICAR LAS CAUSAS:

El primer paso en la verificacién es ver si todos los factores causales
estan bajo control. Es decir examinar cada proceso, disefio, compras y
manufactura para examinar si los factores causales se han comprendido y
armonizan con las normas fijadas. Hay que verificar los factores causales
identificados en el diagrama causa y efecto.
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Inspeccion Materiales Corte
Tonalidades
. Compras
Reparacioneg y Trazo_____p»
seaundas\ Recepcién Tendidas
i iG
Entreg Especificacion Maquinaria \
Largo

Métodos » Almacenamientc »

Puntadas
Maquinaria_~” Muestras

< Medidas Moldes >

. Cliente
Limpleza

. Patrones
Especificaciones R
Especificaciones

Confeccion Disefio

Para lograr una verificacion objetiva, es necesario comparar lo
observado en el lugar de trabajo, con las normas y reglamentos. Por lo
tanto, es necesario establecer un reglamento sobre los procesos y factores
causales de mayor importancia. Este reglamento ademds de normalizar el
trabajo deberd prever los errores y disminuir los defectos latentes.

Actualmente, la empresa no cuenta con este tipo de informacién, por
io que serd la primera vez que se realice un documento de este tipo.

Este manual debe de incluir {as siguientes caractaristicas:

« Debe ayudar a las actividades de la organizacion

« Debe evolucionar con Ia organizacion

» Mejora de proceso

» Inclusion de nueva informacion

« El proceso es “lo que se hace”, no "lo que esta escrito”

+ Politicas: principios generales a considerar

« Reglas: normas especificas que deben ser seguidas

e Lineamientos: recomendaciones importantes que pueden ser obviadas
por razones proporcionadas.

« Formatos: formas de uso comin, compendiadas para su facil localizacion

e Debe ser conocido

e Debe ser accesible

o Debe ser manejable

e Organizacién adecuada y navegable

« Debe ser utilizado

+ Debe ser actualizado
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Todos estos aspectos deben de integrar el manual, como lo indica el
siguiente diagrama de un manual de procesos:'

DIAGRAMA DE MANUAL DE PROCESOS:

L i e b e e B g o o 4 S

Esté ndares

. Politicas - (,0miday en _
- Definiciones
- Operacionales
T FERTR S "'
Procesos
¢ Implementados por
Procedimientos:
Instrucciones
- Entrenamiento . Herramientas
5 Conocimientos y ] Be y Técnicas
i habilidad - Soportado por

Es importante considerar en el manual un proceso de propuestas de
mejoras, el cual deberd incluir:

Nombre de la persona que hace ia propuesta
Fecha de la propuesta

Descripcién del probiema

Mejora propuesta

a8 & @ &

Estas mejoras deberan de ser atendidas por el comité, quien tomara
la decisién de realizarlas o no. Ademas, el comité deberd observar que el
manual se actualice y que se sigan las practicas aprobadas.

H MSE Studio Process Handbook, Copyright CMU, 1995
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F. LARGO PLAZO
1. OBJETIVOS:

Los objetivos a largo plazo, son objetivos que se pretenden alcanzar
en un plazo de 5 afos. Estos objetivos son:

« Obtener por medio de la calidad una reduccion de los costos en el
proceso de manufactura, evitando los desperdicios de materia prima y
energia, obteniendo una productividad mas alta.

» Determinar la causa de variacion del producto por medio de la relacion
entre dos caracteristicas o situaciones.

« Lograr por medio de la integracion del personal de la empresa un
esfuerzo para la eliminacion de la inspeccion final del producto, que
alcanza la autoinspeccién a través de cada procedimiento.

« Integrar al sistema de control de calidad, analisis de costos, volumenes
de entrega, fechas de entrega, etc.

« El comité debera incrementar sus actividades por medio de la formacién
de circulos de calidad, dirigiéndolos hacia un mejoramiento continuo.

2. METODO DE GARANTIA DE CALIDAD

El proceso puede comenzar con la concepcion de |a idea del producto
y se puede extender luego a traveés de todo el ciclo de vida de dicho
producto hasta su madurez y su desaparicion final. La optimizacién de
procesos requiere la aplicacion de instrumentos y métodos en todas las
actividades, no sélo en la manufactura. Lo que se busca en una empresa es
un sistema de comentarios previos o retroalimentacion para prevenir los
defectos y las variaciones exageradas, al lograr un sistema que permita
mejorar el proceso.

El control del proceso es un método de resolucién de problemas para
lograr el mejoramiento continuo. Es necesario tener presente que el
objetivo no es sélo la deteccion de los defectos, sino identificarlos y suprimir
las causas de esos defectos o variaciones. Los pasos que se llevaran a cabo
son:

1. Caracterizacion de! proceso:

Requisitos del proceso: el proceso necesita para su operacién lo
siguiente:
Un estimado de la demanda de cada producto y la fecha de entrega.
La planificacion del corte y del suministro de materiales por producto.
La orientacién en los métodos de control de calidad por parte del comite.
El trabajo de varias personas para la realizacion de cada actividad.
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2.

Desarrollo de normas y mediciones aplicables a la produccion:

Todo el personal debe estar dispuesto a colaborar con el control de
calidad de la empresa.

El comité debe ensefar las ventajas del control de calidad a todos los
niveles de la organizacion.

Implantar los métodos estadisticos del control de calidad.

Escuchar la opinidn sobre las mejoras de la calidad proveniente de
cualguier trabajador, como persona razonable.

Respetar la autoridad del comité en lo referente al manejo de la calidad.

Vigilancia del acatamiento de las normas y revisiones para tener un
mejor control: durante el proceso de calidad se puede lograr la
identificacidn de cualquier otra variable que influya en la calidad.

Identificacion y supresion de las causas de los defectos © variaciones
(esto requiere que se documente paso a paso todo el proceso y se
elaboren cuadros o graficos para el control de proceso).

Logro de un medio de control del proces0 con mas estabilidad y menos
variaciones, para fomentar [a autoinspeccién en cada operacion o
procedimiento que lleva el producto.
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*

IV. CONCLUSIONES

La division de manufactura al lograr una buena preparacion y
capacitacién, serd capaz de controlar su propio proceso e inspeccionara
sus propios productos antes de enviarlos al siguiente proceso. Este
proceso que garantiza calidad, se desarrolla en el dia a dia, con la
direccién de una planeacién a largo plazo.

Siempre que un proceso genere articulos defectuosos, y si la inspeccién
es posible, todos fos articulos deben inspeccicnarse antes de
despecharios. El hecho mismo de inspeccionar todos [os articulos no
significa, que la garantia de calidad sea completa, sinc para que la
garantia de calidad sea completa es necesario encontrar las causas
originales de los defectos para utilizar distintas herramientas. Por o
tanto, en este inicio se siguid con la inspeccién ya que el proceso todavia
no garantiza la calidad del producto, pero a medida que se logren
identificar y eliminar las causas de los defectos y la capacitacion del
personal, la inspeccidn debera eliminarse.

Cuando la divisién de manufactura es digna de confianza es porque cada
trabajador inspecciona los articulos que el mismo ha producido vy
garantiza su calidad. Este sistema de autoinspeccién, por parte del
trabajador se logra a un largo plazo con la capacitacion sobre las
medidas correctivas de los defectos y preventivas. Debido a que la
primera causa de defectos era la mala costura, se prosiguié con la
capacitacion en el manejo de la maquinaria, la cual ayuda a la correccion
de errores, como medida a corto plazo.

El método tradicional es inadecuado porque espera que la division de
inspeccion notifigue a l!a de manufactura sobre los productos
defectuosos, al dia siguiente. La accion rapida en las causas
principales es la clave de un programa eficaz de garantia de calidad.

E! control del proceso es un método de resolucion de problemas para
lograr el mejoramiento continuo, este control debe estar dirigido por una
identidad dentro de la empresa, que dirija e integre todas las actividades
de la empresa a la satisfaccion del consumidor final por medio del
control de calidad.

Debido a la competencia producida en la globalizacidn, la empresa
decidid empezar a desarrollar mejoras en sus procedimientos para lograr
un nivel méas competitivo, v un sistema de control de calidad que integra
todas las funciones dentro de la empresa para ofrecer at cliente y
consumidor final un mejor producto, es una herramienta requerida en
cualquier empresa.
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o La empresa consta de personal, supervisores y algunas operarias, con
experiencia y conocimiento sobre la confeccién. De estas personas se
obtuvo un gran apoyo en el desarrollo de la nueva perspectiva, ya que
plantean soluciones a los problemas gue se detectaron y medidas para
su implementacién.

+ La empresa logré reducir el porcentaje de rechazos por parte del area de
inspeccion y por parte del cliente,
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V. RECOMENDACIONES

« EL control de calidad no significa la utilizacién de técnicas estadisticas,
sino éstas son herramientas para la creacion de un producto de calidad,
por lo que es necesario tener presente que el aplicar las técnicas
estadisticas no es hacer un control de calidad, sino el control proviene de
aplicar mejoras basandose en estas estadisticas.

« €l comprador no puede garantizar la calidad a sus clientes si las materias
primas o las piezas que compra a un proveedor no se ajustan a las
normas o son defectuosas, por lo tanto, si se siguen presentando
defectos en las entregas y no se desea suspender el servicio del
proveedor, se debera lograr asesorar al proveedor en un sistema de
control de calidad.

+« Se recomienda continuar la funcidén del comité, el cual debe dar
direcciones a todas las areas de la empresa para lograr la satisfaccién
del consumidor final, y mejora de los procesos, y ser el responsable dei
sistema de calidad.

o €l comité debe documentar cada cambio, asesorarlo y autorizarlo con el
fin de lograr las verificaciones que son necesarias para seguir el camino
hacia lograr la calidad objetivo. Es necesario que el comité atienda las
soluciones dadas por operarios y supervisores quienes son los expertos.

« La gerencia debe involucrarse en las inspecciones y resultados dados por
el comité, logrando la integraciéon de toda la empresa.

« La capacitacién debe estar orientada al manejo de maquinaria y a la
estandarizacion de nuevas reglas, las cuales deben provocar mejoras al
producto.

» Este estudio se debe ampliar, introduciendo costos y niveles de
produccidn de cada proceso para observar las ganancias que se poseen
con el sistema de calidad, ya que las mejoras se aceptaron debido a la
disminucién de rechazos.
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VII. ANEXOS

FOTOGRAFIAS INTAPSA

MOLDES Y PATRONES DE DISENO:
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BODEGA DE MATERIA PRIMA:
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AREA DE PRODUCCION:
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MAQUINA PLANA:
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MAQUINA CADENETA:
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DESPITADORAS:
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FOTOS DE COLECCIONES:




94

Anexos




Anexos

97

Correccién de las
prendas y
especificaciones

Confeccion de
pruebas de uso
{6 por talla)

Inspeccién de
pruebas de uso

Traslado de
muestras al
cliente

Evaluacion de las
prendas por
parte del cliente

O

Emisién de
reporte por
coleccién

Recepcién de
reporte y
correccién de
prendas (si es
necesaric)

Confeccionar
muestras por
talla para
almacenamiento

Confeccionar
muestra para
produccion

Almacenar
muestras y
moldes de cada
coleccion
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DIAGRAMA DE PROCESOS No.2

NOMBRE DEL PROCESO: Fase de fabricacidn del producto
DEPARTAMENTO: Produccion, Gerencia y Logistica

ACTIVIDAD: nfeccién de prendas intimas para dama
FRECUENCIA: Mensual
FECHA: Febrero 2000

RESPONSABLE: Vivian Sigienza

VOLUMETRIA: 40,000 - 50,000 prendas

Descripcion de ' GERENTE GENERAL

la Tarea Bodega dz]Disefio | Sala Gerente de|Linea delArea de
materia de produccion | produccidon | empaque
Logistica 3 : Corte

Recibir tos
estimados de
cada producto
por campafia
Revision del
inventario del
producto y de
sus materiales
: Realizar un
‘programa de
‘corte y de ™™™
| produccion

| Compras de

| accesorios y

: materia prima
.segun el
programa : ‘
'Recepcion de las : |
compras hechas o O
'a proveedores :

| Emision de orden
. de corte O ,

»f

O

[Entrega de :
. moldes,

‘muestras y oy O :
. especificaciones
'a produccidn y a
| corte

i Corte del

‘ producto segun i
| la orden E
Cada linea de
{ produccion

i recoge ef ‘ :
| producto cortado P l |

st T
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Cada linea

recoge accesorios NSNS NNV VN S
para la
confeccion

Elaboracion de
secuencia de
operaciones por
producto y Q
colocar precio de :
incentivo

Entrega de
papeletas para
los paquetes

{entrada del I Q
inventario de e
proceso)

La linea de
produccidn
ingresa el
producto para su
confeccion

&

Confeccion del

producto l
(en maquina y o

manuales).

Inspeccién del .
producto Q i

Envasado del
producto (salida
del inventario en
proceso)

Correccion de
prendas ‘
rechazadas ‘

Empaque del
producto

Almacenamiento
temporal del
producto

Emision de
certificado de
calidad

Despacho de los

envios Q
programados

Recepcion de

rechazos
Correccion de

rechazos
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Envio de
producto
rechazado
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Tabla No.3: ANALISIS DE PARETO

Problema: Rechazos de productos por defectos
Diagrama de fenomenocs
Tabla de datos y calculo de los totales

Producto: Para entregar Fecha:
Nombre
Etapa de manufactura: Inspeccién final Inspector:
Seccién: Despacho Defecto:
Numerg total Numero Total
inspeccionado: 2,255 de lote:
No. |Tipo de defecto Subtotal
1|Mala costura 179
2iManchas 146
3|Talla incorrecta 116
4|Mal despite 97
5{Fallo de Tela 69
Diferente etiqueta de
6lempague 55
Diferente color de
7 |accesorios 31
8|Materia! incorrecto 22
Sin etiqueta de
9empaque 14
10{Cambic de tonalidad 8
1110tros 21
Total defectos 758
Total de prendas
Rechazas 323

Tabla de datos para un diagrama de Pareto

Numero de Total Composicién

Tipo de defecto _ defectos  acumulado porcentual

103

Febrero

Ericka
Varios

44,254

Porcentaje
acumulado

~ 1iMala costura _ '
JlManchas —_ia6] 1928 T
“TRITalia incorreca 116 4411 1530 T
4iMal despite ' 97 : 538 12.80) -
S{Faiio de Tela 69 607 9.10} -
Lhferente etiqueta de
& |empaque 55 662 7.26 87.34
Diferente color de
7|accesorios 31 693 4.09 91.42
8IMaterial incorrecto 22 715 2.90 94.33
5in etiqueta de
9lempague 14 729 1.85 96.17
10|Cambio de tonalidad 8 737 1.06 97.23
11|Ctros 21 758 2.77 100.00
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Tabla No.5: ANALISIS DE PARETO

Probliema:

Defectos de costura
Diagrama de causas

Tabla de datos y calculo de los totales

Producte: Producto Entregado
Etapa de manufactura: Inspeccion final
Seccion: Despacho
Numergo total
inspeccionado: 2,475
No. |Tipo de defecto Subtotal
1{Maquina Atracadora 82
2[Maquina overiock 81
3]Maquina ZigZag 56
4iMaquina plana 29
5|Maguina Fancy 10
6{Maquina 2 agujas 7
7{Maguina Cadenetta 6
8[Otras 9
Total 280
Prendas rechazadas 188

Tabla de datos para un diagrama de Pareto

Fecha:
Nombre
Inspector:
Defecto:
Numero Total
de lote:

107

Feb.-Marzo

Ericka
Varios

45,463

i Numero de Total Composicién Porcentaje

I Tipo de defecto defectos acumulado porcentual acumulado
4|Maquina plana 29 248 10.36 88.57
5|Maquina Fancy 10 258 3.57 92.14
6[Magquina 2 agujas 7 265 2.50 94.64
7{Maquina Cadenetta 6 271 2.14 96.79
8{0Otras 9 280 3.21 100.00

i Total - 280 100
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Tabla No.8: ANALISIS DE PARETO

Problema:

Defectos de costura en atragque

Diagrama de causas

Tabla de datos y calculo de los totales

i1z

Producto: Producto en confeccion Fecha: Marzo-Abril
Nornbre
Etapa de manufactura: Operacion de atraque Inspector: Ericka
Seccidn: Lineas de produccion Defecto: Varios
Numerc total Nurnero Total
inspeccionado: 6,000 del lote: 26,650
No. |Tipo de defecto Subtotal
llFuera de lugar 327
21Sin atraque 260
3|Operacion con nudo 81
4|Mayor numero de 45
5i0tras 105
Total 818
Prendas rechazadas 612
Tabla de datos para un diagrama de Pareto
30 {1 QAL J Ljeie L - ol {1{) [1¢) - - c130)
ilFueradelugar . | 327l . 327}
. 2iSin atraque 260} 5871
3|Operacion con nudo 81 668 .
puntadas 45 713 5.50 87.16
5|Otras 105 818 12.84 100.00

I Total o 818 T

Mejorar 1 y 2
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Tabla No.11: ANALISIS DE PARETO

Probiema:

Tabla de datos y caiculo de los totales

Producto:

Producto en confeccion

Etapa de manufactura: Operacion de atraque

Seccidn:
Numero total

inspeccionado: 6,000
No. |Tipo de defecto Subtotal
1iPuntada Tensa 280
2|Puntada con saito 273
3{Puntada Floja 113
4|Puntada Inclinada 32
S|0tras 77
Total 775
Prendas rechazadas 612

Lineas de produccion

Tabla de datos para un diagrama de Pareto

Defectos de costura en overiock
Diagrama de causas

Fecha:
Nombre
Inspector:
Defecto:
Numero Total
del lote:

117

Marzo-Abril

FEricka
Varios

26,650

| Numero de Total Composicién Porcentaje

' Tipo de defecto defectos acumuiado porcentual acumulado
1}Puntada Tensa 280 280] 36a3] - 3613
2{Puntada con salto 273 553| 35.23} - 7135
31Puntada Floja 113 666 14.58 85.94
4|Puntada Inclinada 32 698 413 90.06
5{0tras 77 775 9.94 100.00

: Total 775 100
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Tabla No. 14: ANALISIS DE PARETO

Problema:

Defectos de costura en zigzag

Diagrama de causas

Tabla de datos y calculo de los totales

Producto:

Etapa de manufactura: Operacion de atraque

Producto en confeccion

Seccidn: Lineas de produccion
Numerg total
inspeccionado: 6,000
No. {Tipo de defecto Subtotal
1|Puntada Inclinada 253
2|Puntada con nudo 243
J{Puntada con salo 57
4|0Otras 69
Total 622
Prendas rechazadas 612

Tabla de datos para un diagrama de Pareto

Tipo de defecto

Numero de Total
defectos

Fecha:
Nombre

Inspector:
Defecto:
Mumero Total

del iote:

Composicién

acumulado porcentual

122

Marzo-Abrii

Fricka
Varios

26,650

Porcentaje
acumulado

o —

Puntada Inclinada 253 253 40.68] - 40.68
Puntada con nudo 243 496 39.07] 79.74
3|Puntada con salto 57 553 g.16 88.91
4{0Otras 69 622 11.09 100.00
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Tabla No.16: ANALISIS DE PARETO

Problema:

Rechazos de productos por defectos

Diagrama de fenomenos

Tabla de datos y calculo de los totales
Producto: Para entregar

Etapa de manufactura: Inspeccion final

Seccidon: Despacho
Numero total
inspeccionado: 2,265
No. |Tipo de defecto Subtotal
1{Talla incorrecta 131
2|Mal despite 123
Diferante etiqueta de
3lempague 71
4|Mala costura 65
S|Falto de Tela 54
6/Manchas 43
Sin etigueta de
7lempague 32
8iMaterial incorrecto 20
Diferente color de
9laccesorios 13
10iCambio de tonalidad 13
11i0tros 26
Total defectos 591
Total de prendas
Rechazas 177

Tabla de datos para un diagrama de Pareto

126

Fecha: Mayo

Nombre

Inspector: Ericka

Defecto:

Numero Total

de lote:

Varios

44,512

i Numero de Total Compaosicion  Porcentaje
i Tipo de defecto defectos acumulado porcentual acumuiado
1 Taiia'incérre:’:ta” v 131 22.1
Mal despite -~ 123 81
T {Diérente etmfueta de
“3lempaque - : 71 Ki}3 554
_4{Mala costura. 65 .00 i
EiEalio. de Tela 54 444 J.14 75,1
6|Manchas 43 487 7.28 82.40
Sin etigueta de
7lempaque 32 519 5.41 87.82
£|Material incorrecto 20 538 3.38 91.20
Diferente color de
Slaccesorios 13 552 2.20 93.40
10{Cambio de tonalidad 13 565 2.20 95.60
1110tros 26 591 4.40 100.00

| Total | - 591 100
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Tabla No.18: ANALISIS DE PARETO

Problema:

Producto:

Etapa de manufactura:

130

Rechazos de productos por talla incorrecta
Diagrama de fenomenos
Tabla de datos y calculo de los totales

Para entregar

Seccion: Despacho
Numero total
inspeccionado: 9,000
No. [Tipo de defecto Subtotal
1] Ftigueta eguivocada 600
2|Mal escrito en etiqueta 418
3|Producto equivocado 249
Medidas del producto
4lincarrecta 70
5{Otras 135
Total defectos 1472
Total de prendas
Rechazas 1527

Tabla de datos para un diagrama de Pareto

Inspeccion final

Fecha: Mayo
Nombre

Inspector: Ericka
Defecto: Varios
Numero Total

de lote: 36,150

135

| Numero de Total Composiciéon Porcentaje

ﬁTi 1) de defecto defectos acumulado porcentual acumuiado
S{Mal escrito en etiqueta 8.49]
3|Producto equivocado 249 1267 16.92 86.07
4{Medidas del producto 70 1337 4.76 50.83
5{0Otras 1472 9.17 100.00
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Tabla No.19: Despite

| N Numero de
. Subgrupo Tamano - idades
Dia del
: No. defectuosas
- grupo n
on
1
1 2 100 26
3 100 21
4 100 35
5 100 22
5 6 100 30
7 100 25
8 100 17
9 100 34
3 10 100 18
11 100 22
12 100 10
13 100 11
4 14 100 16
15 100 19
16 100 30
17 100 24
5 18 100 26
19 100 23
20 100 20
21 100 15
6 22 100 17
23 100 19
24 100 19
25 100 17
5 26 100 18
27 100 18
28 100 18
29 100 13
8 30 100 14
31 100 11
32 100 12
33 100 10
9 34 100 20
35 100 19
36 100 11
37 1480 16
10 38 100 14
39 100 15
40 100 10
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P2
L.C
LLs
L

o it

0.18
17.70
29.15

6.25

41 100 12
" 42 100 11
43 100 18

a4 100 16

45 100 14

19 46 100 17
47 100 14

48 100 13

49 100 12

'3 50 100 17
51 100 10

52 100 18

53 100 14

54 100 16

14 55 100 18
56 100 14

57 100 13

15 58 100 17
59 100 16

60 100 16

TOTAL 6000 1062
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Tabla No.21: ANALISIS DE PARETO

Problema: Rechazos de productos por defectos
Diagrama de fenomenos
Tabla de datos y calculo de los totales

Producto; Para entregar Fecha: Julio
Nombre
Ftapa de manufactura: Inspeccion final Inspector: Ericka
Seccion: Despacho Defecto: Varios
Numero total Numero Total
inspeccionado: 2,265 de lote: 44,512
No. [Tipo de defecto Subtotal
1|Manchas 73
2!Cambic de tonalidad 60
3iFallo de Tela 59
Diferente color de
4|accesorios 54
5|Mal despite 35
6|Talla incorrecta 33
7|Mala costura 31
Sin etiqueta de
8lempague 20
S|Material incorrecto 18
Diferente etigueta de
10|empaaue 10
1110tros 34
Total defectos 427
Total de prendas
Rechazas 167

Tabla de datos para un diagrama Pareto
Numero de Total Composicion Porcentaje

. Tipo de defecto _defeo acumulado porcentual ~acumu d

&in etsqueta de
empague 20 365 4.68 85.48
9iMaterial incorrecto 18 383 4,22 89.70
10|Diferente etiqueta de 10 393 2.34 92.04

Otros 34 427 7.96 100.00

DT - DU




ayrdifia de Farelo - inspeccion 1ingl - Julio

grallita W, 12

. 138

:-100.80100.00

(=] f=) o (=]

] 3 8 8 8

o [=] (=] f=] (=]

4] <] I~ 4] n

+ ' - :

-y
R
d \N
&
2

L8870

80

70

%354

33

i -
s

e
fi ,
R
A
%@%«
SRR

3
e
S
Sy

‘tzﬁt@&ﬁ%‘?&hﬁﬁ
R A

AT aC ALY LT AT LA D

i

T T T
(=] L= (=] =] =] f= o
7=} un -« (3] ™ -

0%

Diferente
etiqueta de

Mala costura Sin etiqueta  Material

Talla
incorrec

Cambio de Falio de Tela Diferente Mal despite

Manchas

incorrecto

de empaque

ta

color de

tonalidad

empacue

accesorios

Defectos



‘abla No.22: Resumen de datos de Inspeccion en Sala de corte

139

froductos Lenceria Etapa de Manufactura: Corte
eccion: Sala de Corte Nombre inspector: Ericka
ipo de Ajustado de la cintura |Talla: Pequehio
lefecto:
spec.: 11" Tolerancia: -1/4" +1/2
ubgrupo
NO. X1 X2 X3 X4 X5 hX
1] 11.250 11.000 11.500 |  11.250 | 11.125 ||56.125 11.225 0.500
- 2 11.000 11.125 11.000 11.375 11.500 ||56.000 11.200 0.500
3 11.500 11.375 11.250 11.250 11.500 ||56.125 11.225 0.500
4 11.125 11.625 11.500 11.750 11.250 [[57.250 11.450 0.625
5 11.375 11.125 11.125 11.250G 11.125 ||56.000 11.200 0.250
6 11.750 11.375 11.500 11.500 11.375 457.500 11.500 0.375
7 10.750 10.625 10.250 10.750 10.000 3152.375 10.475 0.750
8 10.750 10.750 10.875 1G.000 10.625 §53.000 10.600 0.875
9 11.875 11.625 11.125 1:1.750 11.125 457.500 11.500 30.750
10 11.500 11.625 11.750 11.750 11.875 {58.500 11.700 0.375
11 11.625 11.500 11.875 11.750 11.500 | 58.250 11.650 0.375
12 10.500 10.750 10.875 10.000 10.000 §|52.125 10.425 (.875
13 11.125 10.875 10.125 10.125 10.500 | 52.750 10.550 1.000
14 10.000 10.500 10.375 10.250 10.375 [[51.500 10.300 0.500 I
15 10.000 10.500 10.625 10.875 10.500 [|52.500 10.500 0.875 |
16 10.125 10.250 13.250 10.125 10.500 |[51.250 10.250 0.375
17 10.250 10.375 10.625 10.500 10,500 [152.250 10.450 0.375
18] 11.125| 11.125 11.500 11.250 | 11.000 || 56.000 11,200 | 0.500 |
19 10.000 10.875 10.250 10.750 | 10.250 [|52.125 10.425 0.875 |f
20 10.875 10.000 10.125 10.750 | 10.375 [}52.125 10.425 0.875 ||
21 10.750 10.875 10,875 10.000 16.125 ||52.625 10.525 0.875 ||
22 11.625 11.875 11.750 12.000 | 12.000 |[59.250 11.850 0.375 "
23 11.750 12.125 12.375 11.875 11.500 ||59.625 11.925 0.875
24 10.000 10.125 10.000 10.875 10.000 ||51.000 10.200 0.875
PROMEDIOC D.O48 0.63(C
Gradfica x
LC = 10.95
1Cs = 11.31
LCi = 10.58
Grafica R
LC = 0.63
LCs = 1.33

tCi = No se considera



Tabla No.23: Calculos Inspeccién en Saia Corte Pequefio

HISTOGRAMA GENERAL

Numero intervalos
Amplitud Intervalo

[ N

Numero intervalos
Amplitud Intervalo

R -

Numero intervalos
Amplitud Intervalo

Valor Maximo 12.375 n
Valor Minimo 10.000 Promedio
Rango 2.375 s
5 LEi
0.5 LEs
Clase Pto. Medid Frecuencia
0.75 10.3 10.000 26
10.3 10.8 10.500 24
10.8 11.3 11.000 31
11.3 11.8 11.500 30
11.8 12.3 12.000 8
12.3 12.8 12.500 1
120
HISTOGRAMA CORTADOR 1
Valor Maximo 12.375 n
Valor Minimo 10.000 Promedio
Rango 2.375 s
5 LEi
0.5 LEs
Clase Pto. Mediag Frecuencia
G.75 10.3 10.000 11
10.3 10.8 10.500 13
10.8 11.3 11.000 17
11.3 11.8 11.500 13
11.8 12.3 12.000 4
12.3 12.8 12.500 1
59
HISTOGRAMA CORTADOR 2
Valaor Maximo 12.000 n
Valor Minimo 10.000 Promedio
Rango 2.000 s
4 LEi
0.5 L.LEs
Clase Pto. Medid Frecuencia
9.75 10.3 10 15
10.3 10.8 10.5 11.000
10.8 11.3 11 13.000
11.3 11.8 11.5 17.000
11.8 12.3 17 4.000
12.3 12.8 12.5 0.000

SN B W N =

60

120.000
10.954
0.616
10.750
11.500

60.000
10.979

0.596
10.750
11.500

60.000
10.925

0.638
10.750
11.500

140
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CORTADOR 1
SUBGTUPS
;’No. ) &1 . X2 X3 X4 x5 SX
1 11.250 11.000 11.500 11.250] 11.125] 56.125 11.225 0.500]
3 11.500 11.375 11.250 11.500| 45.625 11.406 0.500
5 11.375 11.125 11.125 11.250 11.125| 56.000 11.200 0.250
7 10.750 10.625 10.250 10.750 10.000| 52.375 10.475 0.750
g 11.875 11.625 11.125 11.750 11.125] 57.500 11.500 0.750
11 11.625% 11.500 11.875 11.750 11.500| 58.250 11.650 0.375
13 11,125 10.875 10.125 10.125 10.500] 52.750 10.550 1.000
15 10.000 10.500 10.625 10.875 10.5200 52.500 10.500 0.875
17 10.250 10.375 10.625 10.500 10.500 52.250 10.450 0.375
19 10.000 10.875% 10.250 10.750 10.250f 52.125 10.425 0.875
21 10.750 10.875 10.875 10.000 10.125| 52.625 10.525 D.875
23 11.750 12.125 12.375 11.875 11.500| 59.625 11.825 0.875
PRO DI .93 6 D.00
Grafica x :
LC = 10.99
LCs = 11.37
LCi = 10.60
Grafica R
LC = 0.67
LCs = 1.41
LCI = No se considera
CORTADOR 2
TOTYTOpy
No. X1 X2 x3 X4 x5 SX
| 2 11.000 11.125 11.000 11.375 11.500| 56.000 11.200 0.500
4 11.125 11.625 11.500 11.750 11.250| 57.250 11.450 0.625
6 11.750 11.375 11.500 11.500 11.375) 57.500 11.500 0.375
8 10.75%0 10.750 10.875 10.000 10.625| 53.000 10.600 0.875
10 11.500 11.625 11.750 11.750 11.875| 58.500 11.700 0.375
12 10.500 10.750 10.875 10.000 10.000f 52.125 10.425 0.875
14 10.000 10.500 10.375 10.250 10.375| 51.500 10.300 0.500
i6 10.125 10.250 10.250 10.125 10.500| 51.250 10.250 0.375
i8 11.125 11.125 11.500 11.250 11.000| 56.000 11.200 0.500
20 10.875 10.000 10.125 10.750 10.375| 52.125 10.425 0.875
22 11.625 11.875 11.750 12.000 12.000f 59.250 11.850 0.375
24 10.0090 10.125 10.000 10.875 10.000( 51.000 10.200 0.875
e DI 0.9 U 2r
Grafica x
LC = 10.93
LCs = 11.27
LCi = 10.58
Grafica R
1C = 0.59
LCs = 1.26

LCi = No se considera



Grafica No. 13: Grafica de control x-R - Talla Pequeiio en Corte
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abla No.24: Resumen de datos de Inspeccion en Safa de corte

145

roductos: tenceria Etapa de Manufactura: Corte
eccién: Sala de Corte Nombre inspector: Vivian
ipo de Ajustado de la Talla: Mediano
efecto: cintura
Spec.: 12" Tolerancia: -1/4" +1/2
ubgrupo
0. X1 X2 X3 X4 X5 vX x R
1] 12,125 | 12.375 12.625 | 12.875] 12.500] 62.500| 12.500 0.750
2| 12.000| 12000 12.125 12.250 { 12375 60.750 12.150 0.375
3] 12500 12.250[ 12.375] 12.500 12.250 | 62.500 12.500 0.750
4] 12500 ! 12750 12.500: 12.625 12.125 | 62.500] 12.500 0.625
5] 12.125 | 12.125 12.125 1 12.37% 12.125 | 60.875] 12.175 0.250
6] 12.375 ] 12.750 12.375; 12500 12500 62.500] 12.500 0.375
7| 12.000] 11.750] 11.625 12.000 | 11.000| 58.375| 11.675 1.000
8] 11.750! 11.750 11.875 12.000 | 11.625] 59.000 | 11.800 0.375
9] 11.000% 12.000| 11625} 11.750| 11.500| 57.87% 11.575 1.000
10] 12.500] 12.500 12.560 1 12750 | 12.625| 62.875 12.575 0.250
11} 11.500] 11.12% 11.500 [ 11.625 11.375 ] 57.125 11.425 0.500
12] 11.625% 11.375 11.875| 11.000| 11.250) 57.125 11.425 0.875
131 12250 | 12,125 11.875] 11.875] 11.625] 59.750 | 11.950 0.625 ||
14] 11.000 | 11500 11.250 | 11.750] 11.625 57.125| 11.425 0.750 |}
15( 11.000 | 11.750] 11,2500 11875} 11.500| 57.375| 11.475 0.875 ||
16] 11.000! 11.250 ] 11.5006! 11.500| 115000 56.750] 11.350 0.500
17| 11.625 ] 11.750 11.750 | 11.875] 11.750) 58.750 11.750 0.250
18] 11.000 | 11.500 11.250 | 11.125 11.625 || 56.500 11.300 0.625
19] 11.000 | 11.000] 11.750 | 11.750 11.750 || 57.250 11.450 0.750
20] 12.875 | 13.000 13.125 | 13.750 | 13.375| 66.125 13.225 0.875 n
21] 12.000] 12.125 12.125 | 12.250 12.375 ) 60.875 | 12.175 0.375
22| 13.500 | 13.250f 13.125] 13.125| 13.250| 66.250 ] 13.250 0.375 |
23] 12.125 12,125 12.500 12.500 12.250 | 61.500 12.300 0.375 |
24} 13.000| 13.000] 13.1251 13.0006 [ 12875 65.000| 13.000 0.250
PROMEDIO 12.06 0.573
Grafica x
LC = 12.06
ICs = 12.39
LCi = 11.73
Grafica R
LC = 0.57
LCs = 1.21

IL.Ci = No se considera



‘abla No.25: Calculos Inspeccion en Sala Corte Mediano

IISTOGRAMA GENERAL

Numero intervalos
Amplitud Intervalo

Oy U1 B Lo B =

1ISTOGRAMA CORTADOR 1

Numero intervalos
Amplitud Intervalo

R R A

1ISTOGRAMA CORTADOR 2

Numero intervalos
Amplitud Intervalo

Valor Maximo 13.750 n
Valor Minimo 11.000 Promedio
Rango 2.750 S

5 LEi

0.5 LEs

Clase Pto. Medio jFrecuencia

10.75 11.3 11.000 16

11.3 11.8 11.500 32

11.8 12.3 12.000 31

12.3 12.8 12.500 25

12.8 13.3 132.000 i3

13.3 13.8 13.500 3

120

Valor Maximo 12.875 n
Vvalor Minimo 11.000 Promedio
Rango 1.875 s

6 LEi

0.5 LEs

Clase Pto. Medio {Frecuencia

10.75 11.3 11.000 7

11.3 11.8 11.500 19.000

11.8 12.3 12.000 23.000

12.3 12.8 12,500 10.000

12.8 13.3 13.000 1.000

13.3 13.8 13.500 0.600

60

Vvalor Maximo 13.750 n
valor Minimo 11.000 Promedio
Rango 2.750 s

6 LEi

0.5 LEs

Clase pPto. Medio |Frecuencia

10.75 11.3 11 9

11.3 11.8 11.5 13

11.8 12.3 12 8

12.3 12.8 12.5 15

12.8 13.3 13 12

13.3 13.8 13.5 3

Y U1 N e

60

120.000
12.055
0.627
11.750
12.500

£0.000
11.902

0.446
11.750
12.500

60.000
12.208

D.736
11.750
12.500

146
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CORTADOR 1
SuEgrupo
No. X1 X2 X3 X4 X5 SX
1| 12.125| 12.375| 12.625| 12.875] 12.500] 62.500] 12.500 0.750
3] 12.500] 12.250| 12.375| 12.500| 12.250] 61.875] 12.375 0.750
5| 12.125] 12.125| 12.125] 12.375] 12.125] 60.875] 12.175 0.250
71 12.000] 11.750| 11.625| 12.000] 11.000] 58.375] 11.675 1.000
g " 11.000[ 12.000] 11.625| 11.750] 11.500| &57.875] 11575 1.000
11| 11.500] 11.125] 11.500| 11.625] 11.375| 57.125| 11.425 0.500
13| 12.250] 12.125] 11.875] 11.875| 11.625] 59.750] 11.950 0.625
15| 11.000| 11.750] 11.250] 11875 11.500] 57.375| 11.475 0.875
171 11625 11.750| 11.750| 11.875| 11.750| 58.750] 11.750 0.250
19] 11.000] 11.000] 11.750] 11.750] 11.750| 57.250| 11.450 0.750
21| 12.000] 12.125] 12.125] 12.250| 12.375| 60.875] 12.175 0.375
23 12125 12.1251 12.500] 12.500] 12.250] 61.500] 12.300 0.375
PR ) 10) 2 .0
Grafica x
LC = 11.90
LCs = 12.26
LCi = 11.54
Grafica R
LC = 0.63
LCs = 1.32
LCi = No se considera
CORTADOR 2
SuEgrupo
No. X1 X2 X3 X4 X5 SX
2| 12.000] 12.000] 12.125| 12.250( 12.375| 60.750] 12.150 0.375
4] 12.500| 12.750| 12.500| 12.625| 12.125| 62.500] 12.500 0.625
6| 12.375] 12.750] 12.375| 12.500] 12.500] 62.500] 12.500 0.375
8] 11.750f 11.750] 11.875] 12.000] 11.625] 59.000] 11.800 0.375
10| 12.500; 12.500] 12.500| 12.750] 12.625| 62.875] 12.575 0.250
12| 11.825] 11.375] 11.875] :1.000] 11.250] 57.125] 11.425 0.875
14| 11.000f 11.500] 11.250f 11.750f 11.625| 57.125| 11.425 0.750
16] 11.000f 11.250] 11.500] 11.500f 11.500] 56.750] 11.350 0.500
18] 11.000f 11.500] 11.250{ 11.125| 11.625] 56.500] 11.300 0.625
20 12.875] 13.000] 13.125 13.750] 13.375] 66.125] 13.225 0.875
2] 13.500] 13.250| 13.125] 13.125] 13.250| 66.250] 13.250 0.375
24| 13.000] 13.000] 13.125; 13.000] 12.875] 65.000] 13.000 0.250
PR D 1) D3 ]
Grafica x
LC =  12.21
LCs = 12.51
ICi= 1191
Grafica R
LC = 0.52
LCs = 1.10
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Grafica No. 16: Grafica de control x-R - Talia Mediano en Corte

L Tmeeme

1.400 -

|
1.200
i I

i
!
1500 §
i
H
i

s A AN AALA
:‘::W”!Vg . M

0.090 . } I
1 5 ) 13 17 2

|~ Gréfica R —LCs —LC|

CORTADOR 2
- [exmics — e —1ai]

TR500 - o remergoen o
12.000 N
12.500 - m—?——ﬂ f-

i
12000 | ¥ Y I

11.500
L ’“J! |

11.080 !

1.200 .“NV..,-.A_A&T..-..._.._,..,._..-._._..__...T\.m,,w

1,000 1
IR ANNPA
Rl AW/\,\ N

0.000

1 5 8 13 17 pal

Subgrupos
(R~ igs —ic]

[—®=R—ics —ic|

s P — e Lom iimmmm e e e e e e e i CC ek e e eerres




149

—

| (

1

i

BI9UBN03.1H) EDILLQGUHO o e
RIdUBNDBI4 T

...... - O L mﬂ

ATIAMA S 1M BHET « 1e]alac piuIBOISIL: 71 PAUBIEY



150

 (Z JOPEHOD) BIIUQUIO G mmmm
(1 JopenoD) eolwguljog -

Z J0PeuoD BT
L JOpeHOD [ET|

i

_,.{s S

\&“%w“\na\

,%\ .
a%
)

L

2

3
R
N

T
Ny

01

- gl

X T g e

T — [,

R —

14




‘abla No.26:

Resumen de datos de Inspeccion en Sala de corte

151

froductos: Lenceria Etapa de Manufactura: Corte
eccion: Sala de Corte Nombre inspector: Vivian
ipo de Ajustado de la Talla: Grande
lefecto: cintura
Spec.: 13" Tolerancia: ~1/4" +1/2
subgrupo
NO. X1 X2 X3 X4 X5 ¥X X
1] 13.125 13.250 13.500 13.250 13.375 66.500 13.300 0.375
2] 13.375 13.125 12,500 12.625 13.000 | 64.625 12.925 0.875
3] 13.125 13.000 12.875 12.875 12.750 || 66.500 13.300 0.375
4| 12.875H 12.750 12.500 12.625 12.625% | 63.375 12.675 0.375
50 13.12H 13.125 13.500 13.375 13,250 [ 66.375 13.275 0.375
6| 13.375 13.500 13.500 13.750 13.625 )1 67.750 13.550 0.375
71 13.500 13.750 13.750 13.500 14.000 | 68.500 13.700 0.500
8| 12.750 12.875 12.875 13.000 13.000 | 64.500 12.900 0.250
a| 12.000 12.500 12.750 12.875 12625 62.750 12.550 0.875
10| 13.500 13.250 13,250 13.125 13.000 | 66.125H 13.225 0.500
11| 13.000 13.000 12.875 13.000 13.125 || 65.000 13.000 0.250
12| 13.000 12.875 12.750 13.000 13.125 | 64.750 12.950 0.375
13l 13.250 13.125 12.875 12.875 12.750 64.875 12.975 0.500
141 12.000 12.500 12.375 12.750 12.375 || 62.000 12.400 0.750
15; 12.000 12.500 12.125 12.000 12.625 || 61.250 12.250 0.625
16] 12.000 12.250 12.250 12.625 12.500 | 61.625 12.325 0.625H
17| 12.625 12.750 12.875 12.875 13.000 64.125 12.825 0.375
18 12.000 12.250 12.500 12.500 12.625 61.875 12.375H 0.625
19] 12.000 12.000 12.000 12.500 12.750 61.250 12.250 0.750
20] 13.000 13.000 13.125 13.750 13.375 66.250 13.250 0.750
211 12.000 12,125 12.250 12.250 12.000 || 60.625 12.125 0.250
22| 13.125 12.750 12.875 12.125 12,500l 63.375 12.675 1.000
23| 13.125 13.125 13.500 13.125 13.000 | 65.875 13.175 0.500
24| 13.000 | 12.875 13.000 12.875% 12.750 64.500 12.900 0.250
PROMEDIO 12.870 '0.521
Grafica x
LC = 12.87
LCs = 13.17
LCi = 12.57
Grdfica R
LC = 0.52
ICs = 1.10
LCi = No se considera
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Tabla No.27: Calculos Inspeccion en Sala Corte Grande

Numero intervalos
Amplitud Intervalo

Ny
T T

[

HISTOGRAMA CORTADOR 1

Numero intervalos
Amplitud Intervalo

LA B L N

HISTOGRAMA CORTADOR 2

Valor Maximo 14.000 n
Valor Minimo 12.000 Promedio
Rango 2.000 s

5 LEi

0.5 LEs

Clase Pto. Medio |Frecuencia

11.75 12.3]  12.000 12]

12.3 12.8 12.500 11.000

12.8 13.3 13.000 27.000

13.3 13.8 13.500 9.000

13.8 14.3 14.000 1.000

14.3 14.8 14.500 0.000

60

Valor Maximo 13.750 n
Valor Minimo  12.000 Promedio
Rango 1.750 S

4 LEi

0.5 LEs

Clase Pto. Medio |Frecuencia

11.75 12.3 12 7

12.3 12.8 12.5 20.000

12.8 13.3 13 24.000

13.3 13.8 13.5 3.000

13.8 14.3 14 0.000

14.3 14.8 14.5 8.000

&0

HISTOGRAMA GENERAL

Valor Maximo 14.000 n  120.000
Valor Minimo 12.000 Promedio 12.854
Rango 2.000 s 0.464
Numero intervalos 4 LEi 12.750
Amplitud Intervalo 0.5 LEs 13.500

Clase Pto. Medio (Frecuencia

1 11.75 12.3 12.000 19

2 12.3 12.8 12.500 31

3 12.8 13.3 13.000 51

4 13.3 13.8 13.500 18

5 13.8 14.3 14.000 1

o 14.3 14.8 14.500 g

120

60.000
12.863

0.503
12.750
13.500

60.000
12.846

0.421
12.750
13.500
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ORTADOR 1
GBGrupo =
io. X1 X2 __1X3 X4 X5 SX_
1 13.125 13.250 13.500 13.250 13.375 66.500 13.300 0.375
3 13.125 13.000 12.875 12.875 12.750 64.625 12.925 0.375
5 13.125 13.125 13.500 13.375 13.250 66.375 13.275 0.375
7 13.500 13.750 13.750 13.500 14.000 68.500 13.700 0.500
9 12.000 12.500 12.750 12,875 12.625 62.750 12.550 0.875
11 13.0600 13.000 12.875 13.000 13.125 65.000 13.000 0.250
13 13.250 13.125 12.875 12.875 12.750 64.875 12.975 0.500
15 12.000 12.500 12.125 12.000 12.625 61.250 12.250 0.625
17 12.625 12.750 12.875 12.875 13.000 64.125 12.825 0.375
19 12.000 12.000 12.000 12.500 12.750 61.250 12.250 0.750
21 12.000 12,125 12.250 12.250 12.000 60.625 12,125 0.250
23 13.125 13.125 13.500 13.125 13.000 65.875 13.175 0.500
PR DI BG $ :
Grafica x
LC = 12.88
LCs = 13.14
LCi = 12.59
Grefica R
LC = 0.48
LCs = 1.01
LCi = No se considera
3 RTADOR 2
ubgrupo
0. X1 X2 X3 X4 X5 sX
2 13.375 13.125 12.500 12.625 13.000 64.625 12.925 0.875
4 12.875 12.750 12.500 12.625 12.625 63.375% 12.675 0.375
3] 13.375 13.500 13.500 13.750 13.625 67.750 13.550 0.375
8 12.750 12.875 12.875 13.000 13.000 64.500 12.900 0.250
10 13.500 13.250 13.250 13.125 13.000 £6.125 13.225 0.500
12 13.000 12.875 12.750 13.000 13.125 64.750 12.950 0.375
14 12.000 12.500 12.375 12.750 12.375 62.000 12.400 0.750
16 12.000 12.250 12.250 12.625 12.500 61.625 12.325 0.625
18 12.000 12.250 12.500 12.500 12.625 61.875 12.375 0.625
20 13.000 13.000 13.125 13.750 13.375 66.250 13.250 0.750
22 13.125 12.750 12.875 12.125 12.500 63.375 12.675 1.000
24 13.000 12.875 13.000 12.875 12.750 64.500 12.900 0.250
PO M 1O 8B40 4 D
Grdfica x
LC = 12.85
LCs = 13.17
LCi = 12.52
Grafica R
LC = 0.56
LCs = 1.19
LCi = No se considera



Grafica No. 19: Grafica de control x-R - Talla Grande en Corte
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abla No. 28: Resumen de datos de Inspeccion en Lineas de produccion

I'roductos Lenceria Etapa de Manufactura: Produccion
eccion: Lencera Nombre inspector: Vivian
ipo de Ajustado de la |Tala: Pequefia
lefecto: cintura |
spec.: 10" Tolerancia: 172" +1/2 |
subgrupo ] '
0. X1 X2 X3 X4 X5 nX X “
1| 10.000 9.875 9.500 | 10.000 9.750 || 49.125 9.825 0.500
21 59.125f 9.000] 9.500] 9.250 ] 9.500 ) 46.375 5.2751 0.500 ||
3] 9.750 39.875 3.500 3.875 9.625 | 49.125 9.825 0.375 |
4] 10.000 | 9.750 1 9.500 | 9.625] 9.125] 48.000 5.600 0.8751‘
5] 10.625 | 10.375 | 10.500 { 10.125 | 10.500 f| 52.125 10.425 0.500
6] 10.250 | 10.250 | 10.125 9.875 9.7’50h 50.250 10.050 0.500
7] 10.250 | 10.500 | 10.750 | 10.250 | 10.000 || 51.750 10.350 0.750
8] 10.375 | 10.250{ 10.000 | 10.125 | 10,000 || 50.750 10.150 0.375
gl 11.1251( 11.250 | 10.500 | 10.250 | 10.625 || 53.750 10.750 1.000
10 10.000 | 10.500 ] 10.000 | 10.375 | 10.000 || 50.875 10.175 0.500
11} 10.625 | 10.000 { 10.625 | 10.500 | 10.000 )| 51.750 10.350 0.625
12] 10.375 1 10,500 | 10.625{ 10.000 | 10.250 || 51.750 10.350 0.625
13} 10.250 | 10.500 | 10.000 { 10.000 | 10.125 || 50.875 10.175 0.500
14} 10.250 | 10.375 | 10.000 { 10.125 9.875 || 50.625 10.125 0.500
15] 10.125 | 10.000 9.250 9.750 G9.625 || 48.750 9.750 0.875
16] 10.000 ] 10.000 | 10.125 [ 10.000 9.875 || 50.000 10.000 0.25011
17| 10.500 1 10.000 | 10.125 | 10.250 9.750 [| 50.625 10.125 0.750
18] 9.875| 10.000 | 10.000 | 10.000 | 10.000 || 45.875 9,975 0.125
191 10.000 9.000 5.500 9.875 | 10.000 || 48.375 9.675 1.000
20] 10.000 | 10.000 ! 10.500 | 10.250 | 10.375 || 51.125 10.225 0.500
21| 10.000 | 10.250 | 10.000 | 10.500 | 10.250 || 51.000 10.200 0.500
22| 10.250 | 10.125 ) 10.000 | 10.250 { 10.000 || 50.625 10.125 0.250
23| 10.500 | 10.250 | 10.125 | 10.500 { 10.250
24| 10.125 | 10.000 | 10.250 | 10.250 { 10.125
‘ PROMEDIO  10.08
Grafica x
LC= 10.08
LCs = 10.39
LCi = 9.77
Grafica R
LC = 0.54
LCs = 1.15

LCi = No se considera
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Fabla No. 29: Calculos Linea de produccion talia Pequeia

AISTOGRAMA GENERAL

Vaior Maximo 11.250 n 120.000
Valor Minimo  9.000 Promedio 10.078
Rango 2.250 5 0.378
Numero intervalos 5 LEi 9.500
Amplitud Intervalo 0.5 LEs 10.500

Clase Pto. Medio}Frecuencia

1 8.7 9.3 9.000 &

2 9.3 9.8 9.500 15

3 9.8 10.3] 10.000 72

4 10.3 10.8] 10.500 25

5 10.8 11.3] 11.000 2

120

{ISTOGRAMA LENCERIA 1

Vaior Maximo 11.250 n 60.000
Valor Minimo  9.000 Promedio 10.140
Rango 2.250 s 0.408
Numero intervalos 5 LEi 9.500
Amplitud Intervalo 0.5 LEs 10.500

Clase Pto. Medio|Frecuencia

1 8.75 9.3 9.000 2

2 9.3 9.8 9.500 9

3 9.8 10.3] 10.000 31

4 10.3 10.8{ 10.500 16

5 10.8 11.3] 11.000 2

60

1IISTOGRAMA LENCERIA 2

Valor Maximo 10.62% n 60.000
Valor Minimo  9.000 Promedio 10.017
Rango 1.625 s 0.335
Numero intervalos 4 LEi 9.500
Amplitud Intervalo 0.5 LEs 10.500

_Clase Ptoc. MediojFrecuencia

i 8.75 9.3 9 4

2 9.3 9.8 9.5 6

3 9.8 10.3 10 41

4 10.3 10,8 10.5 9

5 10.8 11.3 11 0

60




ENCERIA 1
SUbGrupo I
I\Io. X1 X2 _ X3 b C ) X5 SX
1] 10.Q00 9. 875 9.500f 10.000 9,750] 49,125 9.825 0.500
3 9,750 9.875 9.500 9.875 9.625| 48.625 9,725 0.375
5] 10.625| 10.375] 10.500] 10.125| 10.500] 52.125 10.425 0.500
7] 10.250] 10.500] 10.750{ 10.250{ 10.000| 51.750 10.350 0.750
9] 11.125] 11.250| 10.500} 10.250] 10.625] 53.750 10.750 1.000
11} 10.625] 10.000] 10.625] 10.500| 10.000] 51.750 10.350 0.625
13] 10.250| 10.500] 10.000] 10.000] 10.125] 50.875 10.175 0.500
15| 10.125} 10.000 9.250 9.750 9.625| 48,750 9,750 0.875
17} 10.500f 10.000f 10.125§ 10.250 9,750 50.625 10.125 0.750
19} 10.000 9.000 9,500 9.875] 10.000] 48.375 9.675 1.000
211 10.000} 10.2507 10.000i1 10.5004 10.250| 51.000 13.200 0.500
23F 10.500f 10.250{ 10.125{ 10.500{ 10.250| 51.625 10.325 0.375
PRO D10 U .50 3.040
Grdfica x
LC = 10.14
LCs = 10.51
LCi = 9.77
Grdfica R
LC = 0.65
1Cs = 1.37
LCi = No se considera
ENCERIA 2
>ubgrupo
NO. X1 X2 X3 X3 x5 SX
2 9,125 9.000 9.500 9,250 9.500] 46.375 9.275 0.500
4] 10.000 9. 750 9.500 9.625 9.125] 48,000 9.600 0.875
6] 10.250] 10.2501 10.125 9,875 9.750] 50.250 10.050 0.500
8] 10.375] 10.250] 10.000f 10.125| 10.000{ 50.750 10.150 0.375
10{ 10.000G] 10.500] 10.000f 10.375( 10.000| 50.875 10.175 0.500
121 10.375] 10.500f 10.625{ 10.000] 10.250] 51.750 10.350 0.625
14| 10.250] 10.375] 10.000] 10.125 9.875] 50.625 10.125 0.500
16| 10.000| 10.000| 10.125] 10.000 9.875] 50.000 10.000 0.250
18 9.875] 10.000f 10.000{ 10.000f 10.000f 49.875 9.975 0.125
20f 10.000] 10.000{ 10.500{ 10.250| 10.375] 51.125 10.225 0.500
220 10.250] 10.1251 10.000{ 10.250] 10.000] 50.625 10.125 0.250
247 10.125} 10.000{ 10.250f 10.250f 10.125}f 50.750 10.150 0.250
. B0 DI D.0 D B
Grafica x
IC = 10.02
LCs = 10,27
LCi = 9.76
Grdfica R
LC = 0.44 LCi = No se considera
LCs = 0.93
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Grdfica No. 22: Grdfica x-R - Lineas de Produccion - Talla P
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abla No.30: Resumen de datos de Inspeccion en Lineas de produccion
roductos: Lenceria Etapa de Manufactura: Produccién
eccion: Lenceria Nombre inspector: Vivian
ipo de Ajustado de la  {Talla: Mediano
efecto: cintura
spec.: 11" Tolerancia: -1/2" +1/2
ubgrupo
0. X1 X2 X3 X4 X5 X
11 11.500 ] 11.500 | 11.500 1 11500 | 11.500 | 57.500 11.500 0.000
2; 10.125 1 10.500 | 10.375 | 10.875; 10.625 | 57.500 11.500 0.000
3; 11.000 ! 10.875 ! 11.000 | 10.875 7 11.000 | 57.500 11.500 0.000
4 11.000 i 11.3757] 11,1257 11500, 11.375 | 56.375 11.275 0.500
S{ 11.125] 11.000 | 11.375 ;| 10.875 ! 11.250| 55.625 11.125 0.500
6] 11.125 [ 11.250 ; 10.875; 11.000 | 10.875| 55.125 11.025 0.375
71 11125 | 11,000 11000, 11.000 | 10.875 | 55.000 11.000 0.250
8] 10.500 | 10.750 | 10.625+ 11.000 | 11.000 | 53.875 10.775 0.500
9| 10.625 | i0.500 | 10.500| 10.875( 10.750 ) 53.250 10.650 0.375
10| 11.250 | 11.500 | 11.250 }+ i1.500 | 11.125} 56.625 11.325 0.375
11] 10.500 | 10.250 | 10.250 { 10.125 | 10.000 1) 51.125 10,225 0.500
12] 11.500 | 11.500 | 11.500 | 11.250 | 11.250 ) 57.000 11.400 0.250
13| 10.000 | 10.000 | 10.125 ! 10.375! 10.500 || 51.000 10.200 0.500
14] 11.375 ] 11.000 | 11.125! 10.875! 11.250 || 55.625 11.125 (.500
157 11.000 11.250 11,125 : 11.250; 11.500 || 56.125 11.225 0.500
16| 11.000 | 11.000 | 10.750 | 11.000 | 10.875 | 54.625 10,925 0.250
17) 11,500 | 11.250 | 11.375 | 10.875; 11.000 [ 56.000 11.200 0.625
18| 10.500 | 10.500 ; 10.125 | 10.000 | 10.250 [ 51.375 10.275 0.500
19/ 11.375 | 11.250 | 11.250 | 11.375| 11.000 || 56.250 11.250 0.375
201 10.500 | 10.750 | 10.625 | 10.625| 10.750 || 53.250 10.650 0.250
21] 11.000 | 10.875 | 10.625 ) 10.750 | 11.000 | 54.250 10.850 0.375
22| 11.000 11.250 11.125 11.375 11.500 || 56.250 11.250 0.500
23] 11.125 1 11.000 | 11.500 | 10.500 { 10.500 || 54.625 10,925 1.000
24; 11.500 ¢ 11,500 | i1.625 | i1.750 | 12.000]| 58.375 11.675 0.500
pJ OM P 1{) ] [} 21
Grafica x
e = 11.04
t(Cs = 11.26
i = 10.81
Grifica R
LC = 0.40
(s = 0.83

LCi = No se considera
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abla No. 31: Calculos Linea de produccién talla Mediano

1ISTOGRAMA GENERAL

Valor Maximo 12.000 n
Valor Minimo 10.000 Promedio
Rango 2.000 s
Numero intervalos 4 iLEi
Amplitud Intervalo 0.5 LEs
Clase Pto. Medio {Frecuencia
1 9.75 10.3 10.000 11
2 10.3 10.8] 10.500 25
3 10.8 11.3 11.000 56
4 11.3 11.8] 11,500 27
5 11.8 12.3 12.000 1
120

JISTOGRAMA LENCERIA 1
Valor Maximo 11.500 n
Valor Minimo 10.000 Promedio
Rango 1.500 s
Numero intervalos 3 LEi
Amplitud Intervalo 0.5 LEs
Clase Pto. Medio {Frecuencia
1 9.75 10.3] 10.000 7
2 10.3 10.8] 10.500 11
3 10.8 11.3] 11.000 30
4 11.3 11.8 11.500 12
5 11.8 12.3 12.000 0
60

1ISTOGRAMA LENCERIA 2
Valor Maximo 12.000 n
Valor Minimo 10.000 Promedio
Rango 2.000 s
Numero intervalos 4 LEi
Amplitud Intervalo 0.5 LEs
Clase Pto. Medio |Frecuencia
1 9.75 10.3 10 4
2 10.3 10.8 10.5 14
3 10.8 11.3 11 26
4 11.3 11.8 11.500 15
5 11.8 12.3] 12.000 1
60

120.000
10.971
0.427
1¢.500
11.500

60.000
10.925

0.423
10.500
11.500

60.000
11.017

0.426
16.500
1:.500



ENCERIA 1
IUEQI'LIDO
0. X1 X2 X3 X4 X5 SX
| 1| 11.500] 11.500] 11.500] 11.500| 11.500] 57.500 11.500{ 0.000
3] 11.000] 10.875| 11.000] 10.875] 11.000] 54.750 10.950 0.000
51 11.125] 11.000] 11.375] 10.875] 11.250! 55.625 11.125 0.500
70 11.125] 11.000] 11.000! 110000 10.875! 55.000 11.000 0.250
9] 10.625] 10.500] 10.500] 10.875;, 10.750; 53.250 10.650 0.375
11 10.500] 10.250{ 10.250; 10.125, 10.000] 51.125 10.225 0.500
13| 10.000{ 10.000] 10.125] 10.375; 10.500] 51.000 10.200 0.500
15 11.000f 11.250{ 11.125f 11.250; 11.500] 56.125% 11.225 0.500
17| 11.500] 11.250| 11.375] 10.875| 11.000] 56.000 11.200 0.625
19 11.375) 11.250} 11.250] 11.375| 11.000f 56.250 11,250 0.375
21} 11.000} 10.875] 10.625f 10.750] 11.000] 54.250 10.850 0.375
23] 11.125] 11.000] 11.5001 10.500] 10.500| 54.625 10.925 1.000
) PROMEDIO 10.925 0.417
Grafica x
LC = 10.93
LCs = 11.17
LCi = 10.68
Grafica R
LC = 0.42
LCs = 0.88
LCi = No se considera
ENCERIA 2
ubgrupo
0. X1 X2 X3 X4 X5 SX
B 2] 10.125 10.5 10.375] 10.875] 10.625[ 52.500 10.500 0.000
4] 11.000f 11.375| 11.125] 115001 11.375! 56.375 11.275 0.500
6] 11.125] 11.250 10.875! 11.000] 10875" 55.125 11.025 0.375
8] 10.500f 10.750] 10.625! 1:.000! 11.000] 53.875 10.775 0.500
10/ 11.250] 11.500{ 11.250} 11.500; 11.125 56.625 11.325 0.375
12| 11.500] 11.500; 11.500, 11.250] 11.250; 57.000 11.400 0.250
14| 11.375] 11.000] 11.125;, 10.875, 11.250] 55.625 11.125 0.500
16/ 11.000] 11.000] 10.750; 11.000;, 10.875] 54.625 10.925 0.250
18] 10.500| 10.500{ 10.125; 10.000] 10.250! 51.375 10.275 0.500
20| 10.500} 10.750] 10.625{ 10.625| 10.750| 53.250 10.650 0.250
22| 11.000] 11.250] 11.125{ 11.375] 11.500] 56.250 11.250 0.500
24| 11.500] 11.500] 11.625] 11.750] 12.000| 58.375 11.675 0.500
PR 1) 10) § J
Grafica x
LC= 11.02
1Cs = 11.23
LCi = 10.80
Grdfica R
LC = 0.38
LCs = 0.79

LCi = No se considera
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Fabia No.32: Resumen de datos de Inspeccion en Lineas de produccion
Productos: Lenceria Etapa de Manufactura: Produccion ||
seccion: Lenceria Nombre inspector: Ericka
[ipo de Ajustado de ia Talla: Grande
lefecto: cintura
ESpec.: 12" Yolerancia: -1/2" +1/2 JJ
subgrupo '
NO. X1 X2 X3 X4 X5 llr:x X R
1] 12.500 12.000 12.125 12.625 12.500 61.750 12.350 0.625
2! 12.250 12.000 12.000 12.125 11.875 60.250 12.050 0.375
30 125001 12.250 12,125 12.000 ; 12.000 % 61.750 12.350 0.625
4l 11.750 11.625 12.750 12.000 | 12.125 60.250 12.050 1.125
5 11.750 12.125 12.125 12.250 12.000 | 60.250 12.050 0.500
6] 11.000 11.500 11.875 11.875 12.000 || 58.250 11.650 1.000
7] 12.000 ) 12.250 12.000 11.875 12.125 60.250 12.050 0.375
& 12.375 12.125 12.000 12.000 12.375 || 60.875 12.175 0.375
g 12.375 12.250 12.000 12.000 11.875 )| 60.500 12.100 0.500
10{ 12.000 11.875 12.000 11.625 11.500 § 59.000 | 11.800 0.500
11| 12.125 11.875 12.000 12.375 12.250 §f 60.625 12.125 0.500
12 11.500 11.750 11.625 11.625 11.750 58.250 11.650 0.250
13 11.000 11.625 11.875% 11.500 11.750 57.750 11.550 0.875
14/ 12.500 13.000 | 12.750 12.625 12.500 |} 63.375 12.675 0.500
15) 11.750 11.500 11.125 11.375 12.000 57.750 11.550 0.875
16/ 12.125 12.000 11.750 11.125 11.625 58.625 11.725 1.000
17| 12.125 12.250 12.000 12.375 12.125 || 60.875 12.175 0.375
18] 12.000] 12.000 | 11.750 | 12125 120004 59.875] 11.975 0.375
19 12.500 12.125 12.000 11.875 11.750 | 60.250 12.050 0.750
200 11.750 12.250 12.375 11.875 12.125 § 60.375 12.075 0.625
217 11000 | 11.000 | 11.125} 11.000 11.375{' 55.500 | 11.100 0.375
22| 12.000 12.125 11.875 12.000 | 11.750 59.750 11.950 0.375
23] 11.125] 11125 | 11.375} 11625 ]| 11875} 57.125| 11.425 0.750
24 12,250 12.250 11.875 12.000 11.875 || 60.250 12.050 0.375
Grafica x
LC = 11.95
LCs = 12.28
LG = 11.61
Grafica R
LC = 0.58
LCs = 1.23

LCi = No se considera




fabla No. 33: Calcuios Linea de produccion talla Grande

1ISTOGRAMA GENERAL

Valor Maximo 13.000 n
Vaior Minimo 11.000 Promedic
Rango 2.000 s
Numero intervalos 4 LEi
Amplitud Intervalo 0.5 LEs
Clase Pto. Medio |Frecuencia
1 10.75 11.3| 11.000 10
2 11.3 11.8 11.500 26
3 11.8 12.3 12.000 67
4 12.3 12.8 12.500 i6
5 12.8 13.3 13.000 1
120

{ISTOGRAMA LENCERIA 1
Valor Maximo 12.625 n
Valor Minimo 11.000 Promeadio
Rango 1.625 s
Numero intervalos 4 LEi
Amplitud Intervalo 0.5 LEs
Clase Pto. Medio {Frecuencia
1 10.75 11.3] 11.000 8
2 11.3 11.8 11.500 11
3 11.8 12.3 12.000 33
4 12.3 12.8 12.500 8
5 12.8 13.3 13.000 0
60

IISTOGRAMA LENCERIA 2
Valor Maximo 13.000 n
Valor Minimo 11.000 Promedio
Rango 2.000 S
Numero intervalos 4 LEi
Amplitud Intervalo 0.5 LEs
Clase Pto. Medio |Frecuencia
1 10.75 11.3 11 2
2 11.3 11.8 11.5 15
3 11.8 12.3 12 34
4 12.3 12.8 12.5 8
5 12.8 i3.3 13 1

60

120.000
11.939
0.3596
11.500
12.500

60.000
11.892

0.428
11.500
12.500

60.000
11.985

0.355
11.500
12.500
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ENCERIA 1.
:uEgrupo
No. X1 X2 x3 X4 X5 sX
1] 12,500 12.000] 12.125] 12.625] 12.500] 61.750] 12.350 0.625
2] 12,500 12250 12.125] 12.000] 12.000] 60.875| 12.175 0.625
5| 11.750] 12.125] 12.125] 12.250! 12.000] 60.250| 12.050 0.500
7] 12.000] 12.250] 12.000] 11875 12.125| 60.250] 12.050 0.375
g 12.375] 12.250] 12.000] 12.000! 11.875| 60.500] 12.100 0.500
11] 12,125} 11.875] 12.000] 123751 12.250| 60.625] 12.125 0.500
13 11.000] 11.625] 11.875] 11.500, 11.750] 57.750] 11.550 0.875
15 11.750] 11.500] 11.125] 11.375] 12.000| 57.750] 11.550 0.875
17| 12.125] 12.250] 12.000] 12.375| 12.125{ 60.875| 12.175 0.375
16| 12500{ 12.125] 12.000] 11.875 11.750| 60.250] 12.050 0.750
21| 11.000] 11.000] 11.125| 11.000] 11.375| 55.500] 11.100 0.375
237 11.125] 11.125| 11.375] 11.625| 11.875| G&7.125| 11.425 0.750
PRO DIC B9 0.594
Grafica x
LC=  11.89
ICs =  12.23
LCi =  11.55
Grafica R
LC = 0.59
LCs = 1.26
LCi = No se considera
ENCERIA 2
yUbDGrupo
lo. X1 X2 X3 X4 X5 SX
‘ 2| 12.250] 12.000] 12.000f 12.125| 11.875| 60.250] 12.050 0.375
4] 11.750] 11.625] 12.750f 12.000] 12.125| 60.250f 12.050 1.125
6] 11.000f 11.500|] 11.875] 11.875/ 12.000f 58.250| 11.650 1.000
8| 12.375] 12.125] 12.000] 12.000; 12.375| 60.875| 12.175 0.375
10 12.000f 11.875| 12.000( 11.625/ 11.500] 55.000| 11.800 0.500
12| 11.500] 11.750] 11.625] 11.625f 11.750] 58.250| 11.650 0.250
14 12.500] 13.000] 12.750] 12.625| 12.500] 62.275] 12.675 0.500
16/ 12,125 12.000] 11.750] 11.125| 11.625| 58.625| 11.725 1.000
18] 12.000]f 12.000| 11.750| 12.125| 12.000] 59.875| 11.975 0.375
20| 11.750] 12.250] 12.375] 11875 12.125] 60.375] 12.075 0.625
221 12.000] 12.125] 11875 12.000] 11.750] 59.750] 11.950 0.375
24| 12.250] 12.250| 11.875| 12.000| 11.875| 60.250] 12.050 0.375
PROMEDIQO 11.985 0.573
Grafica x
LC = 11.99
LCs =  12.32
LCi= 11.65
Grafica R
LC = 0.57 LCi = No se considera
LCs = 1.21
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Tabla No.35; RESL

JMEN POR ORDEN DE COMPRA,

Entregas por

Orden de Numero de{ errores sobre
compsa proveedor errores entregas

1 L0596 4 L 25%

2 1097 3 3 100%

3 1099 1 1 100%

) 2000 4 4 100%

5 2001 2 0 0%

6 2002 1 0 0%

7 2003 2 1 50%

3 2005 3 o; 0%

9 2006 1 0 0%
10 2007 1 o] 0%
11 2008 1 o] 0%
12 2009 1 1 i00%
13 2010 i D 0%
14 2011 2 1 50%
15 2012 2 o; 0%
16 2013 3 o] 0%
i7 2014 i 0 (%
18 2015 4 L 25%
19 2016 1 0 Q%
20 2017 22 o; 0%
21 2018 1 o; Q%
22 2019 8 4 50%
23 2020 1 5; Q%%
24 2021 1 1 100%
25 2022 1 1 100%
26 2023 1 0 0%
27 2024 2 o] 0%
28 2025 2 0 0%
29 2026 1 4] 0%
30 2027 2 1 50%
31 2028 1 D 0%
32 2033 1 o; 0%
33 2034 2z 0 0%
34 2035 1 0 0%
35 2036 3 6 200%
36 2037 3 3 100%
37 2038 1 1 100%
38 2039 1 1 100%
39 2040 i o; 0%
40 2041 i 0 0%
41 042 2 1 50%
42 2045 1 4] 0%
43 2046 1 1 100%
44 2047 3 o; 0%
45 2048 1 0 Q%
46 2052 1 0 0%
47 2056 2 0 0%
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Anexos

HOJAS DE DATOS

Hojas de Datos: Inspeccién de Defectos

Productos: Fecha:

Etapa de Nombre
manufactura: inspector:
Seccidn: Tipo de defecto:
Numero total Numero de
inspeccionado: lenvio:
Observaciones:

Tipo de defecto Registro Subtotal

Talla incorrecta

Material incorrecto

Fallo de la tela

Manchas

Agujeros

Cambio de tonalidad

Hilos (mal despitado)

Diferente color de
accesorios

Mala costura

Diferente etiqueta de
empaque

Oftros

Total

Total de prendas
rechazadas




Anexos

Hojas de Datos: Inspeccion de Defectos
en Mala Costura

Producto:

Fecha:

Etapa de

manufactura:

Nombre
inspector:

Secciéon:

Tipo de defecto:

Numero total
inspeccionado:

Numero de
corte:

Observaciones:

Corseteria
i

Corseteria

Lenceria
2 1

Lenceria
2

Total

Maquina
Plana

Maquina
Overlock

Maquina
Zigzag

Maquina
Fancy

Maquina
Cadeneta

Maquina
Atracadora

Maquina 2
agujas

Otras

Total
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Hoja de Datos: Inspeccion de defectos en
maaquina por operaria

Producto: Fecha:

Etapa de Nombre
manufactura: inspector:
Seccion: Tipo de defecto:
Numero total Numero de
inspeccionado: corte:

Observaciones:

Equipo Qperario | Lunes Martes MiérCOleleueves

Viernes

Lenceria 1 |1

Lenceria 2 |2

Corseteria |3
1

Corseteria |4
2

a .Fuera de lugar

B Sin Atraque

A QOperacién con nudo

4 Mayor numero de puntadas

Otros
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Hoja de Datos: Inspeccion de Medidas

Producto: Fecha:
Etapa de Nombre
manufactura: inspector:
Seccion: Medida de:
Numero total Numero de
inspeccionado: corte:
Observaciones:

Desv. Registros Frecuencia

2 3 4 5

-2
Especificacion |-1 34

-1 14

-1 Y4

-11/8

-1

-7/8

-3/4

-5/8

-1/2

-1/4

-1/8
10 0

1/8

Va

2

5/8

¥4

7/8

1
Especificacion {1 1/8

1 V4

1%

134
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Hojas de Datos: Inspeccion de materia

prima
FECHA: ORDEN DE
COMPRA:
PROVEEDOR: PRODUCTO:
ESTILO: MUESTRA:
CANTIDAD:
Articutos Defectos Cantidad con Resultado

defecto
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Hoja de Especificacion de Materiales

| Estilo: ,
‘Coieccnon
' Descripcion: :

Cédigo: 5
Hecho por: . {

.............................. e

Dawg e ————————————————

Datos de Maternal

Material |  Color “Consumo | Proveedor §

T T e S %Mwlg

ot ———n st STt o RS wM_T_..WM___“.E‘

S i e L e WY




Anexos 198

Hoja de Especificacion de
medidas y costuras

Datos de Erenda A "

Est:lo

L Coleccién

1 Descripcién:
; Codlgo

| Hecho por:

Medidas del roducto termmado

"Punto de Medicién Medidas en Talla WWWT Tolerancia

Tolerancra

Especificaciones de Costura:

| Punto de Medicion

]

_Puntadas por pulgada
(Ancho de puntadas
' Colocacion de etiqueta
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