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CAPITULO |
INTRODUCCION

Todas las cosas que hacemos en la vida queremos que salgan bien, nos
proponemos hacerlas con excelencia aunque no tengamos un sistema que nos
asegure que tan bien pueden ser, simplemente queremos obtener lo mejor; en
toda empresa se procura hacer mejores productos o brindar mejores servicios,
pero esto no es posible sin llevar a cabo un determinado plan y establecerlo de
manera que las cosa se realicen de acuerdo a lo establecido. El objetivo de
cada empresa es instalar y mantener un sistema de calidad que le permita
optimizar y producir un producto con calidad, sin desperdicios y al menor

costo.

Es por esto que la competitividad ha llevado a crear grandes expectativas en
relacion a la calidad, para ser competitivas y mantenerse econdmicamente con
éxito las empresas necesita emplear sistemas efectivos y eficientes a través de

mejoras continuas de la calidad y la satisfaccion de los consumidores.

Las empresas textiles en la Republica Dominicana han crecido a un ritmo
acelerado y desproporcionado. Se han visto afectada por una mala
administracion, ineficiencia y baja productividad, esto es debido a que uno de
los factores esenciales en el funcionamiento de una organizacién es la calidad

de sus servicios y productos.

Existe una tendencia por parte de los clientes, hacia requisitos mas exigentes
respecto a la calidad. Al mismo tiempo que se esta produciendo una creciente
toma de conciencia a nivel mundial de que, para obtener de forma continuada

un buen rendimiento econdmico es necesario mejorar constantemente la

calidad.
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Frente a todos estos cambios en el pais se estan dando nuevos pasos en
busca de la calidad ya que para que las empresas puedan llenar las
expectativas de sus clientes tienen que operar con dinamismo, adaptarse a los
mercados cambiantes, y ofrecer en todo momento mejores productos, a los

mejores precios, y en los mejores plazos y condiciones.

“INDUSTRIA EDDYMED & CIA. (OPAL Jeans)” se ha propuesto brindar a sus
clientes un mejor producto, y es por esto la decision de disefiar un sistema que
controle la calidad del producto, para que éste llegue a la mano del

consumidor con la calidad que estos requieren.

El sistema de Control de Calidad es una metodologia que implica todo el
potencial humano de la empresa con un objetivo comun: asegurarse de que las
cosas se hagan correctamente la primera vez y todas las veces para lograr la

satisfaccion del cliente y al mismo tiempo incrementar la productividad.

Este sistema de control de calidad abarcara desde la entrada de las piezas
cortada a produccion, el proceso de confeccion y hasta obtener un producto
terminado. Este proyecto se limita solo al disefio del mismo, porque para la
implementacion del sistema se necesitaria todo el apoyo de la directiva de la

empresa ya que son los responsables de las politicas de Da misma.

1.1 Justificacion.

Al referirnos a la calidad normalmente hablamos de cumplir con los requisitos
y satisfacer las necesidades del cliente. En la fabrica de pantalones conocida
como “OPAL Jeans” nace la necesidad de brindar al publico un producto que
cumpla con los estandares y requisitos de calidad, que siempre presente las

mismas caracteristicas y que pueda llegar al consumidor libre de defectos.

El propésito de crear un sistema de control de calidad en esta fabrica de

pantalones, es la de concienciar a todo el personal de que la calidad es

11
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elaborar un producto o servicio que cumpla o sobrepase las exigencias del
consumidor, y que al mismo tiempo cumpla con las normas de calidad de los
entes reguladores que rigen este tipo de producto, ademas de reducir el por

ciento de defectos en la confeccion.

1.2 Motivacion.

1.3

Diseflar un sistema de control de calidad, nace de la necesidad personal de
formar parte de un proyecto que permita expandir mis conocimientos en el area
de la calidad, ya que el desempefio adquirido comprende &areas como:
materiales, planificacion y proyectos que necesitan ser completados para
satisfacer las necesidades de nuestros clientes. También por que como futura

profesional he de hacer mejoras constantes en cada actividad que esta ligada a

nuestro diario vivir.

Objetivos

1.3.1 General.
Diseflar un sistema de Control de Calidad para el proceso de produccion en la
fabrica de pantalones “INDUSTRIA EDDYMED & CIA. (OPAL Jeans)” que

permita brindar un producto libre de defectos y que cumpla y/o sobrepase las

exigencias del cliente.

1.3.2 Objetivos Especificos.

> Determinar cual es el problema de calidad que se presenta con mas

frecuencia y cual es la causa raiz del mismo.

> Elaboracion de las politicas, objetivos, procedimientos, vision y mision de

la empresa.

12
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> Creacion de un departamento de control de calidad.
> Disefar un sistema de control de calidad en la empresa.

> Elaboracion de un Manual de Control de Calidad.

13
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MARCO CONCEPTUAL
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CAPITULO I
MARCO CONCEPTUAL.

2.1 Antecedentes del Problema.

Debido a la inexistencia de un sistema de control de calidad que garantice la
calidad del producto desde la entrada de las piezas cortadas a produccion
hasta obtener un producto terminado, esta empresa ha estado muchas veces
en la obligacion de retrabajar el producto, enfrentar devoluciones y retrasos en
la entrega a los clientes, ademas de que existe una cantidad de pantalones que

se esta vendiendo como piezas de segunda por que no rednen los requisitos

de calidad del mercado.

2.2 Importancia del Problema.

El factor mas importante para la sobrevivencia de las empresas en un mercado
cambiante, es la busqueda de la excelencia en sus productos y/o servicios, con

el objetivo de satisfacer las necesidades y gustos de los consumidores.

Es por esto que es indispensable el disefio y desarrollo de un sistema de
control de calidad que permita satisfacer los requisitos de los clientes,
teniendo en cuenta que en esta fabrica se elabora un producto que es
practicamente de uso diario para el consumidor y que éste producto debe ser
elaborado con una previa planificacion que garantice que se cumplirdn estas
exigencias y que se elaborara con materia prima en 6ptimas condiciones y bajo

un proceso de produccion controlado.

15
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2.3 Planteamiento del Problema.

Actualmente en esta industria no se cuenta con departamento dedicado a la
medicion de la calidad, ni tampoco con un determinado sistema que asegure
que sus productos cumplirAn con requisitos y exigencias por parte de Dos
clientes, tampoco cuentan con un personal organizado que cumplan con
determinadas tareas, sino mas bien un personal que realizan actividades no
importando la indole de la misma, es decir no hay una previa division y
asignacion de tareas y responsabilidades por area, por lo que esto esta
provocando una descoordinacion conflictiva en la produccién; es de ah6 que
vienen los retrasos, retrabajos e insatisfaccion y no conformidad entre los

trabajadores.

Ademas el proceso de produccidn no esta debidamente controlado, debido a
que no existen las herramientas ni los pardmetros establecidos para el

monitoreo de los procesos criticos de produccion (ensamblado y terminacion).

Tampoco se esta efectuando un muestreo o inspeccion final riguroso y
documentado, con el fin de detectar posibles defectos que puedan ser
apreciados por el consumidor o incidir de manera menor o critica en la calidad

del producto.
2.4 Formulacion del Problema.

Sabemos que la calidad de un producto es de suma importancia para que el
mercado tan exigente que existe en el dia de hoy le acepte, para que este sea
un producto competitivo en nuestro mercado y en mercados internacionales,
debe poseer una calidad que sea capaz de brindar un producto y/o servicio que
cumpla con las exigencias y expectativas del cliente. En este proyecto se
pretende proporcionar a la empresa el disefio de un sistema de control de
calidad para garantizar la calidad de sus productos, también responder a las
siguientes interrogantes:
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> ¢Existe en la empresa un sistema de control de calidad que se encargue de

medir y velar por la calidad de sus productos?
> ¢ Existe un departamento destinado a la medicidon de la calidad?

> ¢Como se sabe que la materia prima que se esta utilizando en esta fabrica
cumple con los estandares de calidad requeridos para la fabricacion del

producto?

> ¢Como llevar un control del proceso y tomar medidas preventivas y

correctivas en la produccién?

> ¢Por cuales cusas se debe retener un producto antes de ser liberado al
consumidor y de que manera se podra dar seguimiento a dicho producto en
caso de retenerlo cuando este presente caracteristicas anormales que

puedan ser rechazadas por el consumidor?

> ¢Existe en la empresa un determinado plan para concienciar a sus

empleados acerca de una cultura de calidad?
> ¢Cuenta la empresa con politicas y objetivos de calidad?

> ¢Existe en la empresa un manual de control de Calidad debidamente

estructurado en la cual basarse para fabricar productos sin defectos?

2.5 Alcance y Limites.

El objetivo de este proyecto es el disefio de un sistema de control de calidad
confiable, que abarque desde la entrada de las piezas cortadas a produccion,
controles durante el proceso de confeccién y auditoria final del producto,

incluyendo también la elaboraciéon de un manual de control de calidad.
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No incluird la recepcion de materiales, proceso de corte, ni el proceso de
lavanderia puesto que se realiza fuera de la empresa, tampoco ningun tipo de

analisis de costo para la puesta en marcha del disefio.
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CAPITULO 111

LA EMPRESA:

INDUSTRIA EDDZMED
& CIA.
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CAPITULO 1.
INDUSTRIA EDDYMED & CIA.

3.1 Historia de la Empresa.

Industria EDDYMED & CIA. (OPAL Jeans), Abrié sus puertas en el afio 1995
como una pequefa sastreria que se dedicaba exclusivamente a la producciéon
de camisetas, mas tarde empezaron a fabricar Jeans bajo el nombre de BILLY

Jeans.

En la Sociedad de Eddy Medina con los demas socios, la pequefia compafia se
dividié y un aflo mas tarde nacio la Industria EDDYMED, dedicada unicamente a
la producciéon de Jeans, el cual su producto mas fuerte es OPAL Jeans; cuyo
significado es derivado del 6palo que es una piedra preciosa, aunque también
fabrican otro producto conocido como DIMED Jeans, pero en menos relevancia

y con un menor costo.

Aquel pequefio taller hoy es una mediana empresa de produccidn constante
con una capacidad productiva de aproximadamente 1,000 pantalones diarios
en temporadas normales y una empleomania de 86 trabajadores entre fijos y no
fijos. En sus inicios compraban la materia prima de algunos almacenes de
nuestro pais, pero sus clientes exigian mejor calidad y por ende tenian que
trabajar con una materia prima que cumpliera con esas exigencias, debido a
esto empezaron a importar sus materiales de distintos paises como: EE.UU.,

Brasil, México, Ecuador, China, La India, Taiwan, entre otros.

Esta empresa consta con una persona encargada de buscar los patrones y el
modelo que mas tarde la alta directiva dara el visto bueno, aun no tiene un
departamento de mercadeo, por lo que los trabajos de lugar son realizados por

la alta directiva y no obstante a eso, es una de las fabricas que mas publicidad
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tiene de sus productos. No exportan sus productos por que solo constan con

una sola linea de produccién y no dan abasto para la demanda internacional;

en los tiempos especiales de mucha demanda como: Navidad, escolares, etc,

esta empresa hace contratos con otras fabricas y zonas franca para que

fabriquen para ellos con el objetivo de satisfacer la demanda en el mercado.

Se basan especialmente en la fabricacion de jeans cldsicos aunque también

incursionan en algunas modas.
3.3 Descripcion de la Planta.
3.3.1 Capacidad de produccion.

Produccion diaria
Produccion mensual
Horas de trabajo diario
Dias de trabajo al mes

Tiempo actual de trabajo

100 docenas.
2,500 docenas.
8 horas.

25 dias.

5.6 horas aD dia.

Tiempo total de produccién por pieza 12.4 minutos

3.3.2 Requerimiento de mano de obra.

Cantidad

06 Personas
04 personas.
41 personas.
10 personas.
03 personas.
04 personas.

Total

Departamento

Departamento de Administracion
Departamento de corte
Departamento de costura
Departamento de acabado
Departamento de inspeccion
Departamento de empaque

68 personas.
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3.3.3 Maquinaria y Equipo.

Cantidad

01

02

02

02

05

10

05

03

01

01

01

01

01

02

01

03

01

Maquinas.

Mesa de corte.

Maquina de corte.

Maquina etiquetadora.

Maquina de coser de tres hilos.
Maquina de coser de cinco hilos.
Maquina de cerrado  simple.
Maquina de costura de triple
Maquina doble puntada de cerrado.
Maquina de coser la parte superior.
Maquina de hacer zipper.

Plancha para bolsillos.

Maquina de coser ojales.

Maquina de coser entrepiernas.
Maquina abotonadora de metal.
Volteadora.

Maquina de coser bolsillos.

Extractor industrial.
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3.4 Generalidades sobre los Pantalones.

3.4.1 Historia.

En sus inicios el pantalon estaba destinado al uso exclusivo de los hombres,
mas tarde y especialmente durante épocas bélicas, las mujeres adoptaron esta
prenda como parte de su atuendo. Hoy es una pieza comun, sin dudas

protagonista del guardarropa.

El pantalon tal como se conoce actualmente aparecidé en 1380, su nombre se
atribuye a San Pantaledn, médico, martir del Siglo XIV y Patréon de Venecia.
Hace mas de cuatro mil afos los ndmadas de Centroeuropa llevaban
bombachos atados a la cintura. Poco antes de la Segunda Guerra Mundial el
pantaldn era utilizado s6lo por hombres, las primeras mujeres que utilizaron

esta pieza eran muy mal vistas por la sociedad.

Los movimientos feministas reclamaron el derecho de la mujer a vestir
pantalones en su lucha por la igualdad con el hombre, con el paso del tiempo
la sociedad se fue acostumbrando y en la década de los 60 era normal ver

mujeres utilizando pantalones, ahora es mas comun verlas llevando pantalones

que faldas.

Largos, cortos, a media pierna, los pantalones tienen infinidad de formas y
estan elaborados en diferentes texturas, una de las mas aprovechadas es el
dénim, prenda que han llevado desde las grandes estrellas de Hollywood hasta

el méas sencillo de los terricolas.

La aparicion de esta legendaria pieza se remonta al siglo XIX en el afio 1853,
época de la fiebre del oro en las minas de la zona oeste de los EE.UU. Gracias
a un vendedor de 23 afos llamado Levy Strauss, que se encontraba vendiendo
telas recias para la confeccidon de carpas y toldos para las carretas en las

zonas mineras de Estados Unidos.
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El joven vendedor determiné que aquellos trabajadores necesitaban
pantalones suficientemente fuertes para aguantar el rigor de su extrema labor,

asi nacieron los jeans.

El nombre proviene de la palabra Génova, de alli traian la tela, una dura loneta
marron con la que se fabricaron los primeros pantalones. La loneta fue
sustituida por un tejido de sarga en algodén, hoy conocida como dénim. Para
los aflos sesenta y setenta la prenda se convierte en un arma mas en el

proceso de igualdad.

En la década de los ochenta el Jean sufrié un traspié pues se ensayaba con
nuevas telas y los jeans fueron eliminados de muchos cléset, luego salieron al
mercado numerosas formas de acabado como el nevado que le dio un nuevo
estilo a esta ya famosa prenda. De ahi en adelante Dos pantalones,
especialmente los de Jeans se han renovado constantemente, permaneciendo

como favoritos del closet.
El Jeans no tiene fronteras sociales y los usan negros y blancos, ricos y

pobres, hombres y mujeres por igual. Los disefadores y las grandes casas de

modas dedican més tiempo y espacio para la fabricacion de Jeans.
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CAPITULO 1V
MARCO TEORICO

25



“%eﬁo de un Sistema de Control de Calidad Para la Produccion de Pantalones Clasicos: Caso” INDUSTRIA EDDYMED & CIA”.

CAPITULO IV
MARCO TEORICO

4.1 Definicion de Calidad.

> EI Dr. W. Edwards Demming indica que - El control de Calidad no significa
alcanzar la perfeccion. Significa conseguir una eficiente produccién con la

calidad que espera obtener en el mercado-.
> El Dr. Joseph M. Duran define la calidad como - Adecuacion al uso-
> Philip Crosby lo define como - Conformidad con los requisitos -,

> El Dr. Armand V. Feigenbaum define la calidad como - La composicion total
de las caracteristicas de los productos y servicios de marketing, ingenieria,
fabricacion y mantenimiento, a través de los cuales los productos y los

servicios es unos cumplirdn las expectativas de los clientes-.

> La American Society For Quality Control, define la calidad como - La
totalidad de funciones y caracteristicas de un producto que les permite

satisfacer una determinada necesidad.

Se define también como cumplir con los requisitos y exigencia de los clientes y
satisfaccion al cliente. A este significado, se le puede afadir un matiz

complementario importante: la Calidad también consiste en no tener

deficiencias.

Si la Calidad consiste en facilitar productos satisfactorios para el cliente, habra
que implicar en ella a todas las actividades mediante las cuales se alcanza esta
satisfaccion, independientemente del lugar de la organizacidon en que ocurren.

Esto significa obtener:

> La Calidad de los productos.

> La Calidad de los suministros.
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> La Calidad de los procesos.

> La Calidad de los recursos, tanto técnicos y humanos, como materiales.

> La Calidad de las actividades de gestion.

4.2 Origenes y Evolucion de la Calidad

Previo a la conformacién de los primeros nudcleos humanos organizados de
importancia, las personas tenian pocas opciones para elegir lo que habrian de
comer, vestir, en donde vivir y como vivir, todo dependia de sus habilidades en
la caceria y en el manejo de herramientas, asi como de su fuerza y voluntad, el
usuario y el primitivo fabricante eran, regularmente, el mismo individuo. La
calidad era posible definirla como todo aquello que contribuyera a mejorar las
precarias condiciones de vida de la época prehistérica, es decir, Das cosas eran
valiosas por el uso que se les daba, lo que era acentuado por Da dificultad de

poseerlas.

Conforme el ser humano evoluciona culturalmente y se dinamiza el crecimiento
de los asentamientos humanos, la técnica mejora y comienzan a darse los
primeros esbozos de manufactura; se da una separacion importante entre
usuario o cliente y el fabricante o proveedor. La calidad se determinaba a
través del contacto entre los compradores y lo vendedores, las buenas
relaciones mejoraban la posibilidad de hacerse de una mejor mercancia, sin
embargo, no existian garantias ni especificaciones, el cliente escogia dentro de

las existencias disponibles.

Conforme la técnica se perfecciona y las poblaciones se transforman poco a
poco en pueblos y luego en ciudades de tamafo considerable, aparecen los
talleres de artesanos dedicados a la fabricacion de gran variedad de utensilios
y mercancias, cada taller se dedicaba a la elaboracion de un producto, eran
especialistas en ello y basaban su prestigio en la alta calidad de sus hechuras,
las que correspondian a las necesidades particulares de sus clientes, estas
especificaciones eran transmitidas directamente por estos, es decir, se

trabajaba a la medida; en muchos sentidos se trataba de obras de arte. En esta
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etapa surge el comerciante, sirviendo de intermediario entre el cliente y el

fabricante.
4.2.1 Historia

Desde tiempos inmemoriales el hombre ha controlado Da calidad de los
productos que consumia. Indudablemente, a través de un largo y penoso
proceso llegd a discriminar entre los productos que podia comer y aquellos

que resultaban dafinos para la salud.

Este también requirié el empleo de algunas herramientas para poder sobrevivir
en el medio en el que se encontraba: Utiliz6 sus manos como una primera
herramienta, lo que hizo que la fuerza fisica fuera determinante para su
supervivencia. Lo mas importante es tener las manos fuertes y desarrolladas
también encontré que los huesos de los animales eran de mayor utilidad que
sus propias manos, posteriormente descubrié que los troncos de algunos

arboles eran incluso mas efectivos que los huesos de Dos animales u hombres.

Con el tiempo los utensilios se fueron perfeccionando para satisfacer cada vez
mejor las necesidades prevalecientes en su medio ambiente, este constante
desarrollo le permitié al hombre comparar la utilidad de distintos objetos o

productos.

De lo anterior se desprende que el hombre desde entonces ya manejaba

implicitamente lo que la actualidad se define como CALIDAD.
4.2.2 Otras civilizaciones

Cdodigo de Hammurabi (2150 A.C.). "Si un constructor erige una casa para
alguien y su trabajo no es sélido y la casa de desarma y mata a quien habita en

ella, el constructor sera sacrificado".

La revolucion industrial abrié6 camino en la produccion, distribucion de
productos y de servicios. En unos tiempos de crecimiento era necesaria la
comprobacion de las piezas o servicios, es decir, el control de los procesos,
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antes y durante la fabricacidon, y a raiz de esto fueron apareciendo nuevas y

varias funciones de Control De Calidad.

Se indica que el Control De Calidad se tuvo el inicio en 1916, cuando las
empresas Western Electric y la Bell Telephone unieron esfuerzos e
investigaciones para la fabricacion de teléfonos que pudiesen resistir con gran

fiabilidad el duro uso del publico.

En 1946 se cred la American society for Quality, es una central de divulgacion

de la informacion en los temas de control de la Calidad.
En Espafa existe la A.E.C Asociacion Espafola para la Calidad.

En 1950, en Japdén, con la ayuda de W. Edwards Deming adopté una
metodologia dirigida hacia el usuario, fabricando productos de calidad, es
decir, - Haciendo bien las cosas a la primera Este; estilo de metodologia

insistia iniciandose en la alta Direccion y luego extendiéndose a todos los

niveles de la empresa.

Toda la Concienciacion y el seguimiento de la calidad en el producto y los
procesos se ha dado lugar a un buen control de calidad, planificaciéon de la
inspeccion, controles estadisticos, analisis de reclamaciones del mercado,
prevencion de los defectos y fallos, ingenieria de Calidad, fiabilidad, analisis de
costes, cero defectos, control total de la Calidad, seguimiento de las ventas,

aseguramiento de la Calidad, auditorias y sistemas de informacion de la

Calidad.
4.2.3 La Calidad somos todos.

La Calidad somos todos, desde que entra en el almacén la materia prima y pasa
por todos los procesos o0 personas Yy se expide hacia el cliente. Todo el equipo
que forma la empresa es la calidad del producto o servicio hacia el cliente,
porque la satisfaccion del cliente es fundamental. La garantia de futuro se

hace entre todos emprendiendo la marcha por el camino sin fin de la calidad.
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4.3 La Calidad en la Actualidad

En los afos ochenta, que el mundo occidental comienza a tomar conciencia de
la Gestion de la Calidad, y comienza a adoptar gran parte de las ideas y
practicas del Control de Calidad japonés para producir los cambios que se

requerian en sus respectivos paises, asi pues alli también se comienza hablar

de TQM (Gestion de la Calidad Total).

Hacia finales de los ochenta en la industria automotriz se empez6 a destacar la
importancia del control estadistico de procesos. Se exigidé a proveedores y a
los proveedores de éstos la aplicacion de tales técnicas. ED controO estadistico

de los procesos se basa en dos supuestos:

> La naturaleza es imperfecta

> En los sistemas todo es variable

La probabilidad y la estadistica desempefian un papel principal en la
comprension y control de los sistemas. Tablas, diagramas y graficos son
herramientas conceptuales de los que los gestores pueden servirse para
resumir los datos estadisticos, para medir y entender las variaciones, para
evaluar el riesgo y tomar decisiones. Involucra el muestreo estadistico y el
empleo de gréaficos para determinar el grado aceptable de variaciéon. Utilizando

la desviacion estandar pueden fijarse limites superior e inferior de control.

Por otra parte, surgio el innovador concepto de la mejora continua de la calidad
(CQI, Continuous Quality Improvement), para el cual se necesitaba también de
la administracion de la Calidad Total (TQM, Total Quality Management).a través

de la Gestion de la Calidad Total (TQM).

En la década de los noventa aparecen las normas internacionales 1SO 9000,
son derivadas de la norma militar BS 5750. Es la denominacién de un grupo de
normas internacionales aprobadas por la organizaciéon Internacional del trabajo
que tratan sobre los requisitos que debe cumplir el Sistema de Calidad de las

empresas. ISO es la abreviatura de Internacional Organization for
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Standarization (Organizacion Internacional de Normalizacion). Con estas
normas logran un desarrollo rapido de sus empresas hacia la caDidad, pero
también coloca una barrera en las fronteras del mercado comun protegiendo

sus productos del mercado externo

El nidmero 9000 se refiere al cdédigo del grupo. La norma ISO 9000:1987,
contiene las directrices para seleccionar y utilizar las normas para el

aseguramiento de la calidad exigidos en las relaciones cliente - suministrador.

Para la certificacion de sistemas de Calidad, y desde la primera publicacion,
tres son las normas que se han utilizado, las 1SO 9001, 9002 y 9003. El auge de
la certificacion, alentado por la caida de los aranceles y de las barreras
técnicas entre paises, ha dado como resultado que, en la actualidad, existan
mas de 300.000 organizaciones certificadas en todo el mundo, asi como
muchas mas en proceso de definir e implantar sistemas de gestion de la

calidad.

La primera revision que se realizé de la norma de 1987, fue en 1994, en la que
una revision técnica sustituyod las ISO 9001, ISO 9002 y 9003 del afio 87 por las
del 94. Actualmente esta en vigor la 1ISO 9001:2000, de la que existe una EN ISO

9001 de diciembre de 2000 traducida al castellano.

Existe el protocolo ISO, que requiere que todas las normas sean revisadas al
menos cada cinco afos para determinar si deben de mantenerse, revisarse o
anularse. La version de 1994 de las normas pertenecientes a la familia ISO
9000, ha sido revisada por el Comité Técnico ISO/TC 176, habiendo sido
aprobada por el Centro Europeo de Normalizacidon (CEN) el 15 de diciembre del

2000.

4.4 Sistema de Calidad

El propdsito de un sistema de calidad es asegurar, mediante la aplicacion de la

promesa y el control de calidad, que el producto o servicio de la instalacion
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satisface los requisitos de calidad del consumidor. Asi como también lograr la

optimizacién y normalizacion de los procesos de trabajo.

Un sistema de calidad es un instrumento de gestion que integra, define
responsabilidades, procedimientos y los recursos necesarios que deben ser

desplegados de forma coherente y coordinada en la organizacion de una

empresa.

Un sistema de calidad es un programa amplio compuesto de planes,
actividades, recursos y sucesos. Este programa se implementa y se administra

con el fin de asegurar que el producto:
1.- Satisfacer los requisitos de calidad del cliente.
2.- Satisfacer las metas establecidas en cuanto a rendimiento de Da inversion.

Un sistema efectivo de calidad une todos los elementos de una instalacion
(filosoéficos y los procedimientos) incluyendo los empleados, la planta, el
equipo, procedimientos. Etc. con abastecedores al principio del proceso y con

los consumidores al final del mismo.

La instalacion con un sistema de calidad bien disefiado e implementado tiene
un proceso que tiende a ser, sensible a las necesidades del cliente, altamente

reactivo, eficiente, y ubicado en el eje principal de su mercado.

4.5 Clasificacion de los Sistemas de Calidad

Los Sistemas de Calidad se clasifican en:
> Sistema de Control de Calidad

> Sistema de Aseguramiento de la Calidad

> Sistema de Calidad Total
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4.5.1 Sistema de Control de Calidad.

Control de calidad, es un proceso seguido por una empresa de negocios para
asegurarse de que sus productos o servicios cumplen con los requisitos
minimos de calidad, establecidos por la propia empresa. Con la politica de
Gestion (o administracion) de Calidad Optima (GCO) toda la organizacion y
actividad de la empresa esta sometida a un estricto control de caDidad, ya sea
de los procesos productivos como de los productos finales. En el caso de
produccién de bienes, la GCO implica que tanto el disefio, como la produccién
y la venta, la calidad de los materiales utilizados y los procesos seguidos se

ajustan a unos patrones de calidad establecidos con antelacion.

La importancia otorgada durante los ultimos afios al control de calidad es una
respuesta a la competencia japonesa basada en la calidad. Sin embargo, fue un
asesor econdémico estadounidense, W. Edwards Deming, el que sefial6 que "el
consumidor es la parte mas importante de la linea productiva”, y e0 que ensefid
a los japoneses los distintos métodos de control! de calidad. Otro
estadounidense, Joseph Juran, también desempefidé un papel crucial a la hora
de promocionar la idea de vigilar la calidad y crear métodos de control. Entre

los pasos que establecid para controlar la calidad destacan:

> La importancia de fomentar la idea de la necesidad de un control férreo de

la calidad.
> La busqueda de métodos de mejora.

> El establecimiento de objetivos de calidad y la aplicaciéon de todo tipo de

medidas y cambios para poder alcanzar estas metas.

> La necesidad de comprometer a los trabajadores en la obtencion de una

mayor calidad mediante programas de formacién profesional,
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comunicacion y aprendizaje, asi como la revision de los sistemas y

procesos productivos para poder mantener el nivel de calidad alcanzado.

4.5.2 Sistema de Aseguramiento de la Calidad.

El aseguramiento de la calidad es un aspecto importante de las operaciones de

produccién en toda la historia, pero es en la década de los afos veinte cuando

se consolidaria el término.

El aseguramiento de la calidad, se puede definir como el esfuerzo total para
plantear, organizar, dirigir y controlar la calidad en un sistema de produccion

con el objetivo de dar al cliente productos con la calidad adecuada. Es

simplemente asegurar que la calidad sea lo que debe ser.

En las industrias manufactureras se crearon y refinaron métodos modernos

de
aseguramiento de la calidad. La introduccién y adopcién de programas de

aseguramiento de la calidad en servicios, ha quedado a la zaga de la

manufactura, quiza tanto como una década.

Los administradores de organizaciones de servicio por costumbre han
supuesto gue su servicio es aceptable cuando los clientes no se quejan con
frecuencia. So6lo en ultimas fechas se han dado cuenta que se puede

administrar la calidad del servicio como arma competitiva.

4.5.2.1 Aseguramiento de la calidad en manufactura

Garantizar la calidad de manufactura esta en el corazén del proceso de la
administracion de la calidad, es en este punto, donde se produce un bien o

servicio, donde se "interconstruye" o incorpora la calidad.
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4.5.2.2 Administracion General

La administracion general es aquella en la que estan los grupos de finanzas y
ventas, tiene la responsabilidad general de planear y ejecutar el programa de

aseguramiento de la calidad.

ELEMENTOS QUE

POLITICA
MANUAL DE
CALIDAD
ORGANIZAGION
%
RESPONSABILIDADES
QuUE
POLITICAS
/ OE AREAS (20 x) \
como
PROCEDIMIENTOS
GENERALES (20 x) INFORMACION
MANUAL DE INSTRUCCIONES DE TRABAJO INFORMACION
PROCEDIM!ENTOS/ gt
{ REGISTROS \ DATOS

4.5.3 Sistema de Calidad Total.

La Calidad Total es el estudio mas evolucionado dentro de las sucesivas
transformaciones que ha sufrido el término Calidad a lo largo del tiempo. En un
primer momento se habla de Control de Calidad, primera etapa en la gestion de
la Calidad que se basa en técnicas de inspeccién aplicadas a Produccion.
Posteriormente nace el Aseguramiento de la Calidad, fase que persigue
garantizar un nivel continuo de la calidad del producto o servicio
proporcionado. Finalmente se llega a lo que hoy en dia se conoce como
Calidad Total, un sistema de gestion empresarial intimamente relacionado con
el concepto de Mejora Continua y que incluye las dos fases anteriores. Los

principios fundamentales de este sistema de gestidn son los siguientes:

1. Consecucion de la plena satisfaccion de las necesidades y expectativas

del cliente (interno y externo).

35



“Nisefio de un Sistema de Control de Calidad Para la Produccién de Pantalones Clasicos: Caso” INDUSTRIA EDDYMED &

2. Desarrollo de un proceso de mejora continua en todas las actividades y
procesos llevados a cabo en la empresa (implantar la mejora continua
tiene un principio pero no un fin).

3. Total compromiso de la Direccion y un liderazgo activo de todo el equipo
directivo.

4. Participacion de todos los miembros de la organizaciéon y fomento del
trabajo en equipo hacia una Gestion de Calidad Total.

5. Involucramiento del proveedor en el sistema de Calidad Total de la
empresa, dado el fundamental papel de éste en la consecucion de la
Calidad en la empresa.

6. ldentificacion y Gestion de los Procesos Clave de Da organizacion,
superando las barreras departamentales y estructurales que esconden
dichos procesos.

7. Toma de decisiones de gestibn basada en datos y hechos objetivos
sobre gestion basada en la intuiciobn. Dominio del manejo de la
informacion.

8. La filosofia de la Calidad Total proporciona una concepcién global que
fomenta la Mejora Continua en la organizacion y el involucramiento de
todos sus miembros, centrdndose en la satisfaccion tanto del cliente
interno como del externo. Podemos definir esta filosofia del siguiente
modo: Gestion (el cuerpo directivo esta totalmente comprometido) de la
Calidad (los requerimientos del cliente son comprendidos y asumidos
exactamente) Total (todo miembro de la organizacion esta involucrado,

incluso el cliente y el proveedor, cuando esto sea posible).

1.6 Puntos Basicos para Implementar un Sistema de Control de Calidad

en una Empresa.
Diferentes autores han definido, en funcidén de su experiencia y formacion,

diferentes puntos fundamentales para aplicar con éxito el tema de calidad en

las organizaciones:
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1. No se puede implantar un sistema de control de calidad sin el apoyo de

la direccién, pues es alli donde se generan las diferentes politicas de la
empresa

2. El personal de toda la empresa debe estar comprometido con el
desarrollo del sistema de calidad, de lo contrario todo seran problemas.

3. Todas las personas deben contar con una formacién que ayude a la
reflexion, el cambio de mentalidad Se debe inculcar en todo el personal
la idea de la mejora continua y el ahorro de gastos, reforzando los
comportamientos, dando estimulos y premios por los aportes y mejoras
que se sugieran.

4. y de actitudes.

5. Generar un sistema o método disefiado acorde a las necesidades de la
empresa.

6. No vale copiar lo que hacen otros debido a que el programa debe de
estar de acuerdo con la organizacion, sus clientes y productos, el clima
interno y la situacion coyuntural.

7. Disponer de un diagndstico previo que informe sobre Das diferentes
variables de la organizacion.

8. Tener paciencia en su aplicacidon. Un sistema de control de calidad es un
camino sin fin que no implica alcanzar la calidad. Su objetivo es el
cambio cultural que permita a la organizacion mejorar constantemente.

9. Basandonos en los puntos previos, se presenta los puntos de vista de
los que se considera los maximos exponentes de la calidad. Se nota
que, pese a las diferencias, existen algunos puntos en comun. No se
puede dejar de recordar que la calidad no es algo adquirible a cambio de
un desembolso econémico y tampoco es un objetivo alcanzable. Calidad
es hacer las cosas bien y mejorar en forma constante, no tiene fin, solo
principio. Calidad implica hacer las cosas bien, sin gastar esfuerzos en
controlar o verificar.

10. Para calidad, los errores son denigrantes e injustos y solo aparecen

cuando se carece de profesionalismo o interés por la actividad que se
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desarrolla. Se presenta entonces los puntos de vista de Juran, Deming,

Crosby, Peters, Ishikawa, Robson y Schouberger

4.7 Calidad de Disefo.

Se refiere al valor inherente del producto en el mercado y es, por Do tanto, una

decision estratégica de la compaiiia.

5.8 Calidad de Conformidad.

Se refiere al grado en el cual se cumplen las especificaciones del disefio del
producto o servicio. La ejecucidon de las actividades necesarias para lograr la
conformidad es de naturaleza tactica diaria. Debe ser evidente que un
producto o servicio puede tener una alta calidad de disefio pero una baja

calidad de conformidad y viceversa.

4.9 Costo de Calidad.

No se puede negar que la calidad cuesta dinero. Pero es igualmente innegable

que es mas cara la no-calidad.

Puede parecer mas barato no establecer controles de calidad, no invertir en
formacién, no gastar dinero en estudios sobre las necesidades y satisfaccion
del usuario. Medir la calidad mediante un sistema de indicadores cuesta tiempo
y dinero, al igual que estudiar un proceso y redisefarlo para que sea mas

eficiente.

Pero, indiscutiblemente, es mas cara la no-calidad. Considerablemente mas

cara. La extendida idea de que la calidad es costosa se debe a no medir el

coste de la mala calidad.

Para comprender el coste que realmente tiene, empezaremos definiendo el

término fabrica fantasma (o "fabrica de errores”). Esta expresion hace
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referencia a los recursos y esfuerzos que se aplican en una organizacion, pero
que no aportan valor afadido a la actividad de la misma y que, por

consiguiente, significan un coste. Algunas de las consecuencias provocadas

por esta fabrica fantasma son:

Repetir trabajos

Duplicar procesos.

vV V V

Corregir errores.
Soportar costes por reclamaciones ante trabajos y servicios mal realizados.

V

Almacenar excedentes innecesarios.

\Y

Cuatro son los tipos de costes asociados a la calidad y a la no-calidad:

4.9.1Costos de Prevencion.

Se producen para evitar que se cometan errores. Es decir, son los derivados de
las acciones que ayudan a la organizacion, a sus departamentos y empleados,
a hacer bien su trabajo a la primera. Se incluyen en este capitulo todas las
medidas tendentes a prevenir los fallos. Los costes de prevencion pueden ser
considerados como costes de calidad, ya que la inversion en los mismos tiene

por objeto reducir los costes que pueden ser catalogados como de no-calidad.

4.9.2 Costos de Evaluacion.

Son resultado de la evaluaciéon del producto ya acabado (o del servicio una vez
que ha sido entregado). En otras palabras, supone todo lo gastado para
determinar si el resultado de un proceso se ajusta al estandar, si es conforme
con la calidad especificada. La razén de que se realicen estas actividades de
evaluacion es porque la organizacion no esta segura de que los recursos

invertidos en prevencion hayan sido totalmente eficaces.
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4.9.3 Costos por Fallos Internos.

Se pueden definir como aquellos en los que incurre la organizacion como
consecuencia de errores cometidos durante sus procesos Yy actividades, pero
que han sido detectados antes de que el producto o servicio sea entregado al
cliente. Se refiere al coste que se comete antes de que el producto o servicio

sea aceptado, debido a que no todo el personal hizo bien su trabajo todas las

veces.
4.9.4 Costos por Fallos Externos.

Estan asociados a los defectos que se hallan después de que la prestacion
(producto o servicio) haya sido entregada al cliente. La organizaciéon soporta
estos costes porque el sistema de evaluacion no detectdé todos los errores.

Estos costes desaparecerian si no se hubiera producido ningun defecto.

Para ilustrar la naturaleza de estas cuatro categorias de costes, se exponen

sendos listados no exhaustivos.

1.10 Mejoramiento Continuo.

Es una filosofia gerencial que asume el reto del mejoramiento de un producto y
un proceso como un proceso de nunca acabar, en el que se van consiguiendo
pequenas victorias. Es una parte integral de un sistema gerencial de calidad
total. Especificamente, esta filosofia busca un mejoramiento continuo de la
utilizacion de la maquinaria, los materiales, la fuerza labora y los métodos de
produccidon mediante la aplicacion de sugerencias e ideas aportadas por los

miembros del equipo.

40



“gi_seﬁo de un Sistema de Control de Calidad Para la Produccion de Pantalones Clasicos: Caso” INDUSTRIA EDDYMED & CIA"".

4.11 Administracion de la Calidad.

Es el proceso de identificar y administrar las actividades necesarias para lograr

los objetivos de calidad de una organizacion.
4.12 Tipos de Maquinas.

Existen diferentes tipos de maquinas para diferentes partes del proceso de

costura del pantaldén, a continuacion se describen cada una con el nombre
/

ordinario que se les conocen.
4.12.1 Maquina de una aguja.

Es una maquina con puntada de pespunte 301 que enlaza un hilo de la aguja
con un hilo de la bobina empleando un garfio. Es la maquina mas conocida en
toda la industria por las ventajas que proporciona: al fijarse la puntada en el
centro del material hace que se vea igual en ambas caras, es bien cerrada
evitando que se vean los hilos en el centro de lo costura, consume la minima
cantidad de hilo para la formacion de la puntada y requiere menor inversion
inicial comparada con otras maquinas. Se utiliza en operaciones de costura

general, uniones y dobleces.
4.12.2 Maquina de dos agujas.

También forma la puntada 301, con la diferencia de que emplea dos agujas y

dos garfios. Se utiliza en operaciones de pisado, encintado y solapado.
4.12.3Méaquina de zigzag.

Corresponde a la puntada 304 en que la costura tiene forma de zigzag, lo que le
proporciona elasticidad a la misma. Se utiliza en operaciones tales como pegar
encajes, manguitos y en casi todas las operaciones de pegar elastico. Tiene
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diversas variaciones dependiendo de la funcion deseada pudiendo ser de un

paso, de dos pasos y tres pasos o0 con patrones para costuras decorativas.

4.12.4 Maquina de Taqueo.

Es una maquina con puntada 304 con poca achura en donde hay un ciclo de

costura automéatico de alta velocidad. Se utiliza para asegurar costuras o

componentes de la pieza.
4.13 Muestreo Estadistico.

Existen dos métodos para la toma de datos estadisticos: por observacion
directa o por medio de preguntas verbales o escritas. En la mayoria de los
casos, en control de calidad se emplea el método de observaciéon directa; es
decir que el articulo en cuestion es calificado como bueno o malo o bien se le
atribuye un valor numérico especifico. Al primero se le llama inferencia de

atributo y al segundo se le llama inferencia de variable.

Los datos de Control de Calidad se obtienen, o0 mediante observacion al 100%,
0 por muestreo. Con mucha frecuencia, el muestreo es un método mas
satisfactorio y econémico en la recopilacion de datos, sin embargo, la decisiéon

de cual de estos métodos usar depende de muchos factores.

4.13.1 Muestreo Para Aceptacion.

La inspeccidon de materias prima, de productos semiterminados o productos
terminados, es parte importante del aseguramiento de la calidad. Los
muéstreos para Aceptacion se utilizan comdnmente cuando el objetivo de la

inspeccion es la aceptacion o rechazo de un producto, con base en la

conformidad con respecto a un estandar.
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Este tipo de muestreo es util en las siguientes situaciones:

> Cuando la prueba es destructiva.

> Cuando es muy alto el costo de una inspeccién 100%.

> Cuando una inspeccion al 100% no es tecnolégicamente factible o cuando
se necesitaria tanto tiempo que la planeacion de la produccidn se veria
afectada seriamente.

> Cuando hay que inspeccionar mucho articulo y la tasa de errores de
inspeccidn es suficientemente alta para que una inspeccion 100% pudiera
dejar pasar un mayor porcentaje de articulos defectuosos que en el caso de

un plan de muestreo.

> Cuando el proveedor tiene un excelente historial de calidad, y se desea
alguna reduccién en la inspeccion al 100%, pero la relaciobn de capacidad
del proceso de aquel es lo bastante baja para que la no-inspeccion sea una
alternativa insatisfactoria.

> Cuando existen riesgos potencialmente serios respecto a Da responsabilidad
legal por el producto, y aunque es satisfactorio el proceso del abastecedor,

se necesita disponer de un programa de vigilancia continua.

4.13.2 Muestreo Por Variables.

Es el método de muestreo en el cual se hacen medidas numéricas de acuerdo a
una tolerancia especifica de la unidad. Estos valores actuales son usados
como las medidas en la determinacion de la aceptabilidad de una unidad para

una especificacion en particular.

4.13.3 Muestreo Por Atributos.

Es el método en Cual las unidades son comparadas con tolerancias numéricas

especificadas y son clasificadas como conforme o no conforme.
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4.14 Evolucion del Proceso de Confeccion.

La costura es tan Antigua como la historia del hombre, pues el hombre ha
tenido siempre la necesidad de vestirse para protegerse o para adornarse a
través de la ardua labor de costura a mano. Los hallazgos d primitivos
utensilios de costura, principalmente agujas hechas con huesos, raspas de
pescados, espinas de plantas, madera y bronce, nos revelan la costura y su

técnica en tiempos prehistoéricos.

Durante la edad media ya existian salas de costuras, en las que muchas manos
laboriosas de mujeres confeccionaban uniformes, trajes regionales u otras

vestimentas o articulos de primera necesidad, iniciandose asi la necesidad de

construir una maquina de coser.

El primer intento de mecanizar este trabajo fue hecho hace alrededor de 2
siglos; en 1775, por Charles Weisenthal, Siguieron Thomas Seint, Inglaterra en
1790, Krems, Alemania en 1800, Madersperger, Austria en 1820, Thimonier,

Francia en 1830; donde se hizo la primera produccion en serie.

La introduccion de la maquina de coser necesité una modificacion radical en el
arte de la costura. Muchas de las primeras tentativas hechas para coser a
maquina siguieron la idea de imitar la costura a mano, valiéndose de una aguja
que hacia entrar y salir en la tela por dedos mecéanicos o dientes, pero todas
estas invenciones fracasaron. Se considerd preciso abandonar por completo el
método convencional de asegurar las telas, ideando otros medios de unirlas
mas adecuados al empleo de maquinas. En los primeros aparatos construidos
se empleaban hilos sueltos, no pudiéndose conseguir una longitud uniforme
en la puntada. Pero pronto se idearon mecanismos donde el hilo podia
utilizarse continuamente, devanandole en un carrete o bobina. Se idearon
dispositivos para que a cada puntada se presentase una nueva e idéntica
cantidad de hilo, y asi se consiguié una costura del todo uniforme. En la

méaquina de costura, la marcha del hilo es continua del carrete a la tela,
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pasando por el ojo de la aguja, mientras que en la costura a mano el hilo va fijo
a la aguja. Ha habido muchos descubrimientos y mejoras en la maquina de
coser, tales como la costura en zigzag por Ambler en 1854 y la primera puntada

de cadena practica de un solo hilo, creada por James Edward Gibas en 1859.

Pocos notan hasta que grado dependemos de la maquina de coser hoy en dia.
Si observamos a nuestro alrededor nunca estamos lejos de un articulo en cuya
fabricacion este artefacto no haya jugado un papel vital. ElI alimento,
alojamiento y vestido son necesidades béasicas del hombre. Todas las prendas
de vestir estan fabricadas de textiles y los alojamientos se hacen mas comodos

y atractivos por el uso de estos materiales.

Cada individuo esta rodeado por textiles desde su nacimiento hasta su muerte.
Se camina sobre productos textiles o uno se viste con ellos, se sientan en
sillas y sofas cubiertos de tela; se duerme sobre telas y debajo de ellas; los
textiles secan o mantienen seco al individuo; le ayudan a estar caliente y lo
protegen del sol, el fuego y la infeccion. Los textiles en los vestidos y en el

hogar dan apariencia estética y varian en color, disefio y textura.

La industria textil desarrollo desde ser una artesania perpetuada por los
gremios en los primeros siglos, a través de la revolucién industrial en los
siglos XVIII y XIX, cuando se trataba de mecanizarlo todo con produccion

masiva, hasta el siglo XX con su adelanto cientifico y tecnoldégico.

En los paises en proceso de industrializacion, la actividad textil es una de las
primeras en iniciar su desarrollo y en un lugar prominente en la actividad fabril.
A medida que dicho proceso avanza, en el crecen todas las actividades
manufactureras, la rama textil sigue ocupando generalmente ese lugar de
prominencia, contribuyendo a su desarrollo acelerado el hecho de satisfacer

directa o indirectamente una necesidad basica de la poblacion: la necesidad de

vestirse.
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CAPITULO V
MARCO METODOLOGICO
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CAPITULO V,
MARCO METODOLOGICO

5.1 Generalidades

Considero este proyecto como una investigacion directa, por que se desarrollo

en el lugar de los hechos, es decir en el campo de accion. Ademas esta

investigacion permite conocer a fondo el problema, identificar los factores
z

asociados y sefalar las distintas opciones para probar las hipoétesis.

Para esta investigacion se aplicaron varias técnicas y se utilizaron diferentes
métodos tales como: observacion, taller y andlisis FODA, también se utilizo
diferentes herramientas como: diagrama de flujo de proceso, técnicas

auxiliares de investigacion, etc.

5.2 Metodologia para el Desarrollo del Manual de Control de Calidad

(MCC).
5.2.1 Observacion

A partir de la observacion surgio el planteamiento de la problematica que
existe en la empresa, tomandome la libertad de plantear algunas hipotesis o
suposiciones provisionales de las que mas adelante se plantearon las posibles

soluciones a los problemas que se habian observado.
5.3 Levantamiento de la Informacion

Después de una observacion exhaustiva y cuidadosa de la empresa en analisis,
se procedioO a la recopilacion de toda aquella informacion relacionada con los

problemas de calidad existentes, asi como también otras informaciones
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5.3.4.1 Investigacion Bibliografica.

Esta fue una técnica muy importante y determinante en la busqueda de las
informaciones necesarias, por eso se recurri6 a diferentes fuentes

bibliograficas tales como: Ilibros, enciclopedias, manuales, folletos vy

direcciones de Internet.

5.3.4.2 Entrevistas

Esta herramienta ayudo a obtener la informacion a través de un contacto
personal con operarios, supervisores, encargados de departamentos de la

linea en cuestidon y gerentes de los diferentes departamentos.

5.4 Analisis de los Datos

Luego de la organizacion y seleccion de los datos que se obtuvo, se continuo
con el analisis minucioso de la informacion que se recopilo concluyendo asi
que el disefio de una sistema de control de calidad seria la soluciéon a los
problemas de calidad existentes en la empresa, teniendo esta como inicio la

elaboracién de mision, vision, politicas, objetivos de calidad y el manual de

control de calidad (MCC).
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generales relacionadas con la empresa, buscando que estas sirva de soporte

para la comprobacion de las hipdtesis que se plantearon. A continuacidon se

detallan estas herramientas.

5.3.1 Reuniones

Fueron varias las reuniones que se hicieron a organizacional de la empresa
(operarios, supervisores y gerentes) de forma directa, con el fin de conocer
cual es el método utilizado para realizar sus labores cotidianas.

/

5.3.2 Taller

Se realizo un taller de medio dia para analizar a fondo el estado de la empresa,
apartir de este taller se llego a la conclusion de que la empresa tenia

deficiencia en diferentes aspectos y desde ahi se sugirié soluciones.
5.3.3 Analisis FODA

Se utilizo esta técnica para conocer las fortalezas, oportunidades, debilidades y
amenazas de la empresa para asi plantear soluciones y convertir las
oportunidades en fortalezas y tratar de reducir al minimo sus debilidades y
hacer frente a las amenazas, también de este andlisis resulto el organigrama de

la empresa, mision, vision y valores de la misma.

5.3.4 Técnicas Auxiliares de Investigacion.

Estas técnicas fueron un recurso fundamental para el desarrollo de esta

investigacion, estas técnicas se detallan a continuacion.
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CAPITULO VI
TRABAJO DE CAMPO
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CAPITULO VI
TRABAJO DE CAMPO.

1 Introduccion.

A continuacion se presenta un analisis de la situaciéon en la que se encuentra Da
empresa, mediante este analisis se pudo determinar la necesidad de proponer
este trabajo de investigacion, “Disefio de un sistema de Control de Calidad para la
fabricacion de pantalones clasicos: Caso Opal Jeans”, incluyendo también la

mision, vision, valores, objetivos y politicas de calidad.

Presentamos de una forma detallada y precisa la informacion de los hechos que
se relacionan con el problema, se utilizo una serie de técnicas para determinar la

magnitud del mismo y para el desarrollo de la investigacion.
6.1.1 Reuniones.

Se hicieron varias reuniones con la directiva de la empresa para determinar la
constituciéon gréafica de la misma y se llego a la conclusion de que la empresa no
cuanta con un organigrama que presente graficamente como esta constituida,
ademas tampoco cuenta con misién, vision, valores, objetivos ni politicas de

calidad.

6.1.2 Taller.

Se organizo un taller de medio dia con los directivos de la organizacion, y con un
representante de cada departamento o gerencia, se utilizaron algunos

documentos de trabajo (Ver doc. 01 y 02) para hacer la declaracion de vision y

misién, asi como también los valores y politica de calidad.
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Doc. 01

aPrAY

~—) EANS
INDUSTRIA EDDYMED & CIA.
HOJA DE TRABAJO PARA LA DECLARACION DE MISION Y VISION.

SOBRE EL NEGOCIO.
la. ¢ En que negocio estamos?
Ib. ¢En que negocio podriamos estar?
Ic. ¢En que negocio deberiamos estar?
Id. ¢En que negocio no deberiamos estar?
CUALIDADES DE LA EMPRESA
1. ¢Por qué existimos (Nuestro propdsito basico)?
2. ¢Qué es lo que nos distingue como empresa?
3. ¢Quiénes son o deberian ser nuestros clientes y consumidores?

4. ¢Cudles son o deberian ser nuestras principales divisiones de mercado,

presentes y futuras?

5. ¢Cudles son o deberian ser nuestros principales productos, presentes y

futuros?
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6. ¢Cuales son o deberian ser nuestros principales canales de distribucion,

presentes y futuros?

7. ¢Cuanto ha cambiado nuestra empresa de lo que fue hace tres o cinco

anos?

8. ¢EN que es probable que cambie nuestra empresa dentro de tres o cinco

anos?

9. ¢Cuales son o0 deberian ser nuestras preocupaciones econdémicas

principales y como se miden?

10. ¢Qué puntos, prioridades y valores filos6ficos son o0 deberian ser

importantes para el futuro de nuestra empresa?

11. ¢Qué consideraciones especiales tenemos con respecto a los siguientes

accionistas (Como sean aplicables)?

vV V. VvV V V V VvV V

Propietarios/accionistas/inversionistas/personas clave
Organizacion matriz

Cuerpos legislativos/regulatorios
Clientes/consumidores

Proveedores

Comunidades en la que funciona

Publico en general

Otros (Especificar)
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Doc. 02
9PAY)
INDUSTRIA EDDYMED & CIA.
HOJA DE EVALUACION DE VALORES.
Comentarios

ETICA
No es importante 1 2 3 4 5 Muy Imp
CALIDAD
No es importante 1 2 3 4 5 Muy Imp.
SEGURIDAD
No es importante 1 2 3 4 5 Muy Imp.
AMBIENTE
No es importante 1 2 3 4 5 Muy Imp.

INNOVACION, PUNTO CRITICO

No es importante 1 2 3 4 5 Muy Imp

IMAGEN EN SU INDUSTRIA

No es importante 1 2 3 4 5 Muy Imp.

IMAGEN EN SU COMUNIDAD

No es importante 1 2 3 4 5 Muy Imp.

DIVERSION
No es importante 1
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COMPRENSION A LOS CLIENTES

No es importante 1 2 3 4

RECURSOS HUMANOS

No es importante 1 2 3 4

RENTABILIDAD

No es importante 1 2 3 4

ALIANZAS ESTRATEGICAS

No es importante 1 2 3 4

DIVERSIDAD DE PRODUCTOS

Margen estrecho 1 2 3 4

DIVERSIDAD DE MERCADO/CLIENTE

Margen estrecho 1 2 3 4

PRODUCTOS DE LINEA

Margen estrecho 1 2 3 4
EXPANSION
Desarrollo interno 1 2 3 4

ESTRUCTURA DE LA EMPRESA

Centralizada 2 3

CONCENTRACION REGIONAL

Local Regional hemisférica

Muy Imp.

Muy Imp.

Muy Imp.

Muy Imp.

Margen amplio

Margen amplio

Margen amplio

Adquirir

5 Deseen.

Global
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6.1.2.1 Mision.

Nuestra mision es fabricar pantalones de alta calidad que satisfagan las
necesidades y gustos de nuestros clientes, proporcionados a un precio asequible
para todos. Esto es logrado a través de un grupo de personas que trabajan

unidas y comprometidas al cumplimiento de sus exigencias.

6.1.2.2 Vision.
Seremos una empresa lider y ocuparemos el primer lugar en el mercado nacional

de la industria textil, a través de un equipo que trabaja con un constante deseo de

brindar satisfaccion a nuestros clientes basados en la calidad y rentabilidad de

nuestro negocio.

6.1.2.3 Valores.

> Responsabilidad personal, familiar, para con sus amigos, compaferos, su

empresa y la sociedad.
> Confianza tanto en su persona como en la de su equipo de trabajo.
> Superacion continua y flexibilidad al cambio.
> Reclutamiento de personal que trabaje con entusiasmo y eficiencia.

> Establecer prioridades significativas.

> Determinar la tolerancia y el campo de esfuerzos en la que opera la

empresa.
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6.1.2.4 Politica de Calidad.

La politica de calidad de Industria EDDYMED & CIA, tiene como fin principal
brindar a sus clientes un producto de calidad que sobrepase sus expectativas,
contando con un personal dindmico y motivado que trabaja en una organizacion

solida, rentable e innovadora basada en el mejoramiento continuo de todas las

actividades.

6.1.2.5 Organigrama.

Para la elaboracion del organigrama se investigo la forma en que esta organizada
la empresa a través de entrevista a varios gerentes y a partir de esa investigacion

se hizo la representacion gréfica de la estructura organizacional de la empresa.

A continuacion se presenta el organigrama que se determino utilizar para

Industria EDDYMED & CIA (VerFig. 01)
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INDUSTRIA EDDYMED & CIA.

ORGANIGRAMA

ACTUAL
PRESIDENTE
Vicepresidente
I |
Gte. Produccién Gte. De RR.HH Gte. Financiero
Enc. Produccién Enc. Recepcién Enc. Do
i ’ Despacho
i—b Chofer
——>Supervisores —p Operarios
—> Ayudantes
——> Mantenimiento
Enc. Compras Enc. Ventas Contador Enc. Enc. Crédito y
paracion Internas Facturacién Cobro

LV Vendedores

Fig. 6
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También se hizo un analisis FODA para determinar la situacion real de la empresa

y poder sugerir posibles soluciones a fin de que la empresa tenga un buen

funcionamiento.

.2 Analisis FODA.

Se aplica esta técnica con el objetivo de estudiar las fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas de la empresa, para asi conocer a fondo no solo lo que

mantiene a la empresa firme en el mercado, sino también lo que podria sacarla del

mercado.

"ANALISIS FODA"

INDUSTRIA EDDYMED & CIA.
FORTALEZAS OPORTUNIDADES

> Buen espacio fisico
> Crecimiento fisico

> Precios asequible a todo mercado
> OQOportunidad de mantenerse en el

> Estabilidad econémica
Mercado y aumentar a la vez sus

> Variedad en sus productos
Ventas para ofrecer productos

> Aceptacion en el mercado Exclusivos.

DEBILIDADES AMENAZAS

> Desorganizacion, administracion y

produccion. > Perdida de clientes por la mala

calidad

> Escasos recursos tecnoldgicos.
> Competencia

> Capacitacion del personal en el area.
> |Inestabilidad econdmica del pais

> |nexistencia de un departamento de

Calidad
> Perdida de clientes por alza en los

Precios de los insumos, debido al

De los costos de produccion
Contraido por el alza en la tasa de

cambio.

> Desmotivacion entre los empleados
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Las fortalezas y oportunidades en esta empresa han contribuido en su posicion

en el mercado y su liderazgo en la fabricacion de pantalones, no obstante se
requiere que haya un mejoramiento continuo que permita que sus debilidades se
reduzcan al minimo. Esta empresa tiene varias debilidades pero esta
investigacion solo se limita a los problemas de calidad en la fabricacion de
pantalones clasicos desde que las piezas cortadas entran a produccion hasta que
salga el producto terminado, obviando el proceso de lavanderia puesto que se
hace fuera de la fdbrica. Se determino que una solucién para los problemas de
calidad existentes seria el disefio de un sistema de control de calidad para la
fabricacion de los pantalones clasicos, ya que aseguraria su permanencia y

expansion en el mercado ante la amenaza de perder sus clientes por causa de la

mala calidad.

Pero para llevar acabo este sistema es imprescindible contar con un
departamento de calidad, en vista de que esta empresa no cuenta con dicho

departamento surge la necesidad de crearlo.
6.3 Creacion del Departamento de Calidad.

Luego de analizar la situacion actual en la que se encuentra Da empresa, se
determino que una solucidn para los problemas de calidad existentes seria el
disefio de un sistema de control de calidad para la fabricacion de los pantalones
clasicos, pero para llevar acabo este sistema es imprescindible contar con un
departamento de calidad, en vista de que esta empresa no cuenta con este

departamento surge la necesidad de crearlo.

En lo primero que se penso fue en el factor humano que trabajaria en este
departamento y en la division de puestos, se llego a la conclusion de que el

mismo estaria compuesto por cuatro personas dividido de esta manera:
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6.3.1 Fuerza Laboral:

> Un encargado de Calidad: cuya funcion es evaluar y registrar los datos
suministrado por el asistente de calidad o inspector lider.
> Un Asistente de Calidad o Inspector lider: Su funcidon es guiar la

inspeccion, evaluar el pantaldon con la mano y tomar la decision de aceptar

0 rechazar.

> Dos inspectores de apoyo: Estos se encargan de apoyar en todos los

sentidos al inspector lider y contribuir en la inspeccion.

Luego se penso en los recursos o material de trabajo que utilizarian para llevar a

cabo la inspecciéon, por lo que se determino que se debe contar con los

siguientes recursos:
> Una carpeta para archivar los resultados.
> Un area previamente designada.

> Una mesa para la inspeccion.

Después de tener la fuerza de trabajo y los recursos para la evaluacion, se tenia
que ubicar el departamento de calidad en la estructura organizacional, por lo que
se tuvo analizar nuevamente el organigrama que se habia propuesto para la
empresa y asi designar el area que iba a ocupar este departamento, después del

analisis se determino que estaria ubicado de la siguiente manera, (Verfig. 6.2).

Después de tener la fuerza de trabajo y los recursos para la evaluacion, se tenia
que ubicar el departamento de calidad en la estructura organizacional, por lo que
se tuvo analizar nuevamente el organigrama que se habia propuesto para la
empresa y asi designar el area que iba a ocupar este departamento, después del

analisis se determino que estaria ubicado de la siguiente manera.
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Esta empresa tampoco contaba con diagramas de flujo de proceso, por lo que

antes del disefio del sistema de control de calidad se procedié a disefnar los

diagramas de flujo que serian necesarios para la ubicacion de los puntos de

inspeccion.
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PRESIDENTE

Vicepresidente

Gte. De Produccioén Gte. De Calidad

Ene. De Calidad

Ene. Produccion Ene. Recepcién Ene. De Despacho

Asistente de

-ca‘Ed; Inspectores

Supervisores Chofer

Operarios

Mantenimiento Ayudantes

Operarios
Ene. Compras Ene. Ventas

Internas

Fig.6.2

ORGANIGRAMA PROPUESTO

Gte. Financiero Gte. De RR.HH.

Contador Ene.
Facturacion

Ene. Crédito y
Cobro |

L’ Vendedores
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6.4 Descripcion del Proceso.

6.4.1 Produccion

1. Seleccidon de las piezas: Se seleccionan las piezas que proceden del area

de corte.

2. Distribucioén de las piezas: Una vez seleccionadas las piezas se distribuyen

a la estacion de trabajo correspondiente para iniciar su ensamblaje.

3. Revoque de bolsillo: Se procede a realizarle el ruedo en toda la superficie

superior (revoque) y se coloca el sello de la compafiia, uno por pareja.

4. Traslado de bolsillos: Los bolsillos revocados son trasladados a la

siguiente estacion.

5. Montaje de bolsillo: En esta operacion un operario alimenta la maquina
automatica con la parte trasera del pantalon y el bolsillo revocado, esta

maquina automaticamente los ensambla.

6. Montaje de raiser: Se toma la parte trasera con el bolsillo montado y se le

ensambla el raiser, que es la pieza que une la parte trasera con la pretina.

7. Union de las partes traseras: Una vez montado el raiser el mismo operario

une las dos partes traseras.
8. Traslado: Unidas las partes se trasladan a la mesa de inspeccion y caza.

9. Ensamble de la fosforera: Una vez recibida la fosforera revocada y la tela de

vista se procede a ensamblar la fosforera a la tela.

10. Traslado: Esta pieza se lleva la maquina meradora.
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H.Merar la tela: Es en esta operacién donde se procede a realizar una costura

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

en toda la superficie exterior que evita que esta se deshilaclie.

Ensamble vista y parte delantera: Aqui se une la vista con la parte delantera

del pantaldon y se coloca el sello que identifica el producto.

Montaje tela de bragueta: En esta operacidon se monta la tela de bragueta a

la parte delantera.

Ensamble de partes: Se procede a ensamblar la funda del bolsillo delantero

con la vista y la parte delantera del pantalon.
Montaje de zipper: Se monta el zipper sobre la bragueta simple.

Hacer J: Una vez montado el zipper en la bragueta simple se realiza una

costura en forma de J para definir la bragueta.

Union hojita doble/bragueta: Se procede a unir la hojita doble con Ia

bragueta. La hojita doble es la tela que esta detras de la bragueta.

Ensamble hojita doble y parte delantera: Se ensambla la hojita doble con la

parte delantera del pantalén.

Inspeccidn y Caza: Aqui se caza (se aparea) segun el coédigo que indica el

ticket y se corta el sobrante de la hojita doble y la bragueta.

Union lateral de las partes: Se une la parte delantera con la trasera de forma

lateral

Etichado: Una vez hecho el cierre lateral se procede a etichar, que es la

costura que refuerza el cierre lateral en la parte superior del pantalén.
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22.Unién de la pretina: Se une la tela de pretina a todo el alrededor de la parte

superior del pantalén.

23.Inspecciéon y corte de pretina: Se verifica la pretina y se corta la pretina

sobrante

24. Sierre entre piernas: Aqui se unen mediante una costura las partes entre

piernas del pantalén.

25. Terminacion costura y refuerzo de los bordes: En esta area se le da

terminacion a la pretina, se cosen Yy refuerzan los bordes.
26. Ruedos: En esta operacion se le hace el ruedo a ambas piernas
27. Tirillos: Se colocan los tirillos en la parte superior del pantalon.

28.0jal: Es la operacion en la cual se perfora la pretina y es en este agujero

donde entrara el botén de seguridad del pantalon.
29. Transporte: Se transporta a la estacion de limpieza.
30. Limpieza: Dos operarios le quitan las hilachas
31. Agrupar: Se agrupan en docenas los pantalones limpios.
32. Salida: Salida hacia lavanderia.
33. Recepcion desde lavanderia: Entrada de producto desde la lavanderia.

34. Inspeccion del producto: Se verifica el estado del producto llegado desde la
lavanderia con el fin de detectar posibles errores, si no se esta satisfecho

se devuelve a produccion de lo contrario se continua el proceso.
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35. Reforzamiento y seguridad: Esta operacién consiste en pegar botones y

remaches de seguridad que necesita el pantalon

36. Identificacion: Se coloca el sello grande en la pretina que identifica el

producto como de la compaiiia.

6.4.2 Limpieza del producto:

> Se corta el sobrante de tirillo.

> Se cortan los hilos sobrantes.

> Se coloca la etiqueta de cartdon para darle presentacion al producto.

6.4.3 Almacenaje:

Si el color es claro

> Se empaca el producto en fundas transparentes.

> Se lleva a almacén de producto terminado.

> Se almacena

Si el color es oscuro no se empaqueta en fundas plasticas.
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6.5 Diagrama de Flujo de Proceso
Fig. 6.3
INDUSTRIA EDDYMED & CIA.

Diagrama de Flujo de Proceso.

Modelo Atual AREA |Planta de Produccion Preparado por:
FECHA Gina Ruiz
Sujeto del Diagrama Diagrama de Flujo de proceso del Pantalén Clasico (Preparacion para el ensamblaje)

Piezas Cortadas
Entrada a prod.

Soloccion do piozas A

Distribucion do piezas [ f 01
Tela de bolsillos e hilos /

Dibujo do bolsillo tracoro

Planchado do bolsillo
10.79

Reboque de Bosillos
5.39

Llovar bols. Post.
Parte Post. Robocados a la mag.
Montaje do Bolsillo

Tela de raiser [En la parto post. 6.17

Montajo do Raiser
13.37

Unién Parto Post.
10.57

Llovar a mosa do insp.

-Fosforera Rebocada

-Tela de Vista
Montaje de
o7 Fosforera. 9.83
03 Llevar a Mag.
Moradora Tela de Funda
08 ) Merar, montar
Vista y sello. -Rollo de
1024 Zipper
7'A ) Hacor Funda -Carrito
Tela de
Bragueta
‘
8'A Morar Funda Co rte do Zippor a

(7'B ) la medida y

montaje do carrito

11.70 do Funda

Tela de hojita doble Braguota simpio.f 09 06>Llovara Montajo
Funda ll i 8'A ') Emgrampo do stop

Hacor hojita doblo ( 10°A

Montajo do Funda -
24.18 |Q4 '} Llevary Montar

Zipper

Morar hojita doblo (11 A (‘\
N 1 1) Montaje do Zippor y
JJ > hacor "J". 24.12
o ~
levar a montaje [_05 /
Evento Cantidad K
Operacion 37
Operacion-Insp.. 06
.z o TSy
Operacion-Transp. 01 ( 12) Montaje do Hojita Doblo,
Inspeccién 00 e Y
Transporte 12 ‘
Almacenamiento 01 ‘
® Pagina 1 J
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S INDUSTRIA EDDYMED & CIA.

Diagrama de flujo de proceso

Modelo Atual AREA  Planta de Produccion Preparado por:
FECHA Gina Ruiz
Siijetd derDiagrama Diagrama de Flujo dé procesé dél Pantalén Clasico

-Parte Tracera
-Parte delantera

Inspecionar y Casar
Las plezas. 14.14

Cierre lateral

Etichado lateral
19.55

Montaje de pretina
14.57

Vi)

03 | Inspeccion y Corte de Sob de
\ J pretina

Clerre antreni 2 Tela de tirillos
1 14.67
29"\  Hacer Tirillos
17 Terminacion de pretina A
25.04

06 Llevar a la maq. De montaje
18 ) Hacer Ruedos
18.

Tirillos

Montaje de tirillos y Taqueo.
39.95

Hacer Ojales
7.02

Voltear Pantalones
10.01

Llevar a estacion de
limpieza

Inspeccion y Limpieza

08 Salida Hacia lavanderia

AEHOEE

Evento Cantidad

Operacién 37

06
Operacién-Transp. 01
Inspeccion 00
Transporte 12
Almacenamiento Xa 01

|9 Pagina 2
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Fig.6.4

INDUSTRIA EDDYMED & CIA.

Diagrama de Flujo de Proceso

Modelo Atual

FECHA
Sujeto del Diagrama

Evento

peracion

peracion-Transp.

ispeccion
ransporte
Imacenamiento

Péagina 3

Cantidad

37
06
01

00
12

01

AREA Planta de Produccién

Diagrama de Flujo de proceso del Pantalén Clasico

Entrada del producto
Desde la lavanderia

01‘ Pegar Botones y remaches

02 Pegar Sello
15.88

03 ) Corte Sobrante y tirillo

(OD Insp ion, Limpi y clasifi
¢_° i con el prod ?

No Si

@ @ Pegar etiquetas
10.23
0.

Preparado por:
Gina Ruiz

L1167

5 ) Pegar label
3.34
01 Lievar al aimacén de producto
terminado
i Almacenamiento
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CAPITULO Vil
PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

7.1 Diagrama de Pareto para el Proceso de Confeccion.

Periodo: Semanal-Mayo 2005
Empresa: Industria EDDYMED & CIA. (Opal Jeans)

Elaborado Por: G. R

Tabla. 7.1

Tabla de datos para la Elaboracion del Diagrama de Pareto

Confeccion Ocurrencia % de Ocurrencia % Acumulado
Tejido Abierto 88 41% 41%
Manchas de Aceite 35 16% 58%
Ruptura por Agujas 28 13% 71%
Torcidos 27 13% 84%
Sucios 21 10% 93%
Otros 14 7% 100%
Total 213

En la tabla 1, podemos observar que la causa mas importante de fallas es el
tejido abierto por falta de filamento con un 41%, en segundo lugar se encuentra
las manchas de aceite con un 16% y en tercer lugar se encuentran ruptura por

agujas y torcidos, ambas con un 13%. Verfig.7. 1
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Diagrama de Pareto para los principales defectos de la Confeccion de
Pantalones Clasicos “Industria EDDYMED & CIA” (Opal Jeans).

Fig.7.1

120%

45%

| 100%

1 80%

1 60%

% De la Falla
% Acumulado

1 40%

20%

: 0%

Tejido AbirtoManchas de Ruptura por Torcidos Sucios Otros
Aceite Agujas

Tipo de Defectos

Luego de Observar los resultados del Diagrama de Pareto, es evidente que le
problema principal de esta empresa se encuentra en el tejido abierto de los

pantalones, ocupando este el 41% de los problemas de calidad de la empresa.

Es muy importante para “OPAL Jeans”, asi como para toda empresa ofrecer
productos de la mas alta calidad. Los defectos representan un desperdicio en
el proceso, ya que estos defectos deben ser retrabajados y en algunos casos,
vender el producto ya fabricado como pieza de segunda. También es
importante evitar que los clientes reciban piezas con defectos. Lograr una
disminuciéon significativa en la ocurrencia de defectos de la misma

representaria un gran logro para la empresa y un aumento en la eficiencia.
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7.2 Diagrama Pareto para el Proceso de Acabado.

En el departamento de acabado la partida que mas numero de fallas causo fue
las manchas de aceite con un 30%, en segundo lugar los botones mal puestos

con un 19% y en tercer lugar el sucio y torcido en la etiqueta ambas con un

16%. (Ver tablay fig. 7.2).

Periodo: Semanal-Mayo 2005
Empresa: Industria EDDYMED & CIA. (Opal Jeans)

Elaborado Por:

Tabla. 7.2.
Tabla de datos para la Elaboracion del Diagrama de Pareto
Acabado Ocurrencia % de Ocurrencia % Acumulado
Botones mal puestos 8 19% 19%
Manchas de Aceite 13 30% 49%
Sucios 7 16% 65%
Torcido en la Etiqueta 7 16% 81%
Remaches mal puestos 8 19% 100%
43

Total
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Diagrama de Pareto de Defectos del proceso de acabado de los Pantalones
Clasicos “Industria EDDIMED & CIA” (Opal Jeans).

Fig.7.2
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Tipo de Defectos

7.3 Fallas mas Significativas.

Utilizando los diagramas de Pareto se elaboraron las siguientes tablas con la
finalidad de estudiar las causas de fallas que concentraban el mayor porcentaje
de errores en cada uno de los procesos. El analisis contribuye de manera
sustancial al estudio, ya que de esta manera se puede observar cuales son las

fallas en la que se debe concentrar esfuerzo y tratar de controlarlas.

Tabla. 7.3
Confeccidén Porcentaje Total Porcentaje Acum.
Tejido Abierto 41% 41%
Manchas de Aceite 16% 58%
Ruptura por Agujas 13% 71%
13% 84%

Torcidos
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En el caso de la confeccidn, las causas que se encuentran mas proporcionadas,

son 4 cubriendo el 84% del total de ellas.

Tabla.7.4
Acabado Porcentaje Total Porcentaje Acum.
Manchas de Aceite 30% 30%
Botones mal Puestos 19% 49%
Remaches mal Puestos 19% 67%
Sucios 16% 84%

En el caso de acabado, las cuatros primeras fallas acumularon el 84% de Das
fallas que se producen, por lo tanto la prioridad de este departamento es

reducir estos porcentajes.

Tanto en la confeccion como en el acabado, las fallas constituyen para la
empresa un 3.39%. Considerando que la empresa tiene una produccion diaria

de 1200 pantalones.

7.4 Definicion de la Meta.

Reducir el porcentaje de defectos producidos durante el proceso de
fabricaciéon de los pantalones clasicos en OPAL Jeans de un 3.39% a un 2.00%,
tanto en el departamento de confeccidn como en el departamento de acabado

durante el periodo de evaluacion.
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7.5 Matriz de Planeacion

Dentro de la definicion del plan de acciones a realizar para el seguimiento del
proyecto, hemos resumido las actividades, sus responsables y plazos de
realizacion para las mismas. Estos pasos seran evaluados utilizando las
herramientas del 5W + 1 H, que es una herramienta que se utiliza para la

planificacion de un proyecto como para el plan de soluciones.
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Matris de Planeacion.
Tabla.7.5

Qué Quién " Donde ~h  cuando Por Qué Como
—_ e

Para determinar cual
es la operacion que

causa mas defectos de

Durante la
11, Definicién del Nuestro | » _ confeccién en la Haciendo hojas de
- Dennicion de Planta de Produccion  primera _ _ ] _
' - Grupo de | instalacion y asi recoleccion de datos,
I proyecto. _ de OPAL Jeans semana de o _
Calidad | Abril contribuir a una diagrama de pareto.
ri
reduccion de defectos
y una mejor calidad
para la empresa.
Describiendo las
Utilizando data caracteristicas, variables y
historica y formulario condiciones del problema
de recoleccion de a través de hechosy
) Nuestro . Durante el o _
2. Descrip. de Da Planta de Produccion datos. Grafico de datos, analizando las 5 M’s
) » Grupo de mes de N
| situacion actual _ de OPAL Jeans ) Pareto de los defectos y 1 G, utilizando
Calidad Abril 2005 _ _ )
de confeccion diagramas de flujos de
detectados en la procesos y diferentes
instalacion. tipos de graficos visualizar

el problema.
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Tabia.7.5 continuacion.

Qué

3. Analisis de
hechos y datos
para aislar la causa

raiz.

Quién

Nuestro
Grupo de
Calidad

j

Donde

Planta de
Producciéon de
OPAL Jeans

Cuando Por Qué Cémo

Realizando una
tormenta de ideas para
Para visualizar las poder hallar la causa
principales causas que raiz (técnica de grupo
originen los defectos nominal) para poder
Durante el mes de de confeccion en la hallar las causas
Abril 2005 instalacion y asi poder potenciales. Se utilizara
atacarlas para reducir un diagrama de Pareto
el porcentaje de de Causas. Por ultimo
defectos. seleccionar la causa raiz
por el método de los 5

porqueés.
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4. Establecer Nuestro Planta de problema principal.
acciones para la Grupo de Produccion de Nuestro plan de
causa raiz. Calidad OPAL Jeans contingencias lo

usaremos para decidir

que hacer cuando

fallen nuestras

soluciones
establecidas.

| tormenta de ideas para

seleccionar las mejores

establecer acciones
correctivas y
preventivas para cada

causa raiz, luego

alternativas y la
validarla mediante la

técnica de grupo
nominal. Disefar el
|plan de ejecucion de las
| acciones seleccionada.
‘ Por ultimo disenar un
plan de contingencias,

en caso de que los
resultados no salgan de

| acuerdo a lo esperado.
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7.

Estandarizar.

8. Documentar
y definir
nuevos

proyectos.

Planta de
Nuestro -
Produccion
Grupo de
de OPAL
Calidad
Jeans
Grupo de Produccion
Calidad de OPAL
Jeans

Junio 2005

Ultima
semana de

Junio 2005

Para evitar que el
problema vuelva a

surgir.

Para que todo
quede por escrito y
asi mantener
informado sobre

los cambios.

Brindando educacion,
entrenamiento y
motivacion al personal

involucrado.

Distribuyendo lo
documentado a lo largo de
los departamentos

envueltos.
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Qué Quién Do6nde Cuando Por Qué coémo
) Planta de Durante los
5. Ejecutar las Nuestro Para eliminar la Proporcionando
. Produccion meses
acciones Grupo de _ causa raiz de educacion y
) ] de OPAL Mayo/Junio
establecidas. Calidad nuestro problema entrenamiento.
Jeans 2005
Para verificar que las
acciones establecidas
Planta de
Nuestro » se estan cumpliendo y Verificando resultados y
6. Verificar los Produccion ) ) ]
Grupo de Junio 2005 estan dando comparandolos con la
resultados. de OPAL _
Calidad resultados. meta establecida.
Jeans
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7.6 Descripcion de las Caracteristicas, Variables, y Condicion del

Problema.

¢, Cuando se detecta el problema de tejido abierto y las manchas de aceite?

Este problema se detecta cuando al realizarse la inspeccion correspondiente a

se observa en el pantalén algun tipo de anomalia que clasifica el producto

como defectuoso.
Frecuencia diaria aproximada (Turno de 8 Horas):

El problema de tejido abierto se presenta de 17 a 20 veces en una jornada de

trabajo en el departamento de confeccidn y las manchas de aceite se presenta

de 2 a 5 veces aproximadamente.
¢ Guarda este problema relaciéon con algun otro acontecimiento?

Este problema guarda relacion con los problemas que se presentan en que

algunas maquinas que interviene en el proceso de confeccibn no estén en

buenas condiciones.

> Que algunas de las maquinas no estén funcionando de la manera adecuada

> Que los materiales no estén en 6ptimas condiciones.

> Que no exista la atencion adecuada por parte de los trabajadores

¢ Como se manifiesta el problema?

Este problema se manifiesta en el momento que se hace la inspeccion final del

pantalbn y se comprueba que no cumple con los requisitos para salir al

mercado.
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7.7 Estudio de las 5M + 1G (Como Influyen En Nuestro Problema)

A) Mano de Obra.

El operario puede que se descuide a la hora de estar realizando las
operaciones o que los mismos no tengan la motivacidon necesaria, también

puede que no tengan la orientacion debida por parte de los supervisores.

B) Materiales.

> Que los materiales presenten defectos.
> Que no haya un procedimiento para la aceptacion de los materiales.

> Que los materiales usados para la confeccidn de los pantalones no sean los

adecuados.
> Que el aceite usado para dar mantenimiento a las maquinas no sea el

adecuado.
C) Maquinarias.
> Que las maquinas presenten problemas.

> Que las maquinas no tengan la preparacién adecuada.
> Que las maquinas designadas para hacer ciertas operaciones criticas estén

en malas condiciones.

D) Método.

El método seguido para la confeccion no tiene el debido control de manera que
pueda garantizar la calidad del producto o que este método no sea seguido

fielmente por todos los operarios, por tanto, se puede presentar el problema.

84



D‘iseﬁo de un Sistema de Control de Calidad Para la Produccion de Pantalones Clasicos: Caso” INDUSTRIA EDDYMED & CI{\".@
4

E) Medio Ambiente.

Que la temperatura no sea la adecuada, que no este comprendida en un rango

de 26° a 28° Celsius.

F) Gerencia.

Que los encargados de supervisar y dar seguimiento al proceso de produccion
de la linea no estén cumpliendo sus obligaciones y por ello se descuiden los
meétodos de trabajo, lo cual genera problemas, también que no existen

personas encargadas de supervisar y monitorear la calidad del producto y que

no exista la capacitacion adecuada.

7.8 Representacion Grafica del Problema Frente a otros Problemas de

la Linea.

Fia. 7.3

Grafico de pastel: Problemas en el Departamento
de Confeccion

O Tejido Abierto

O Manchas de Aceite
O Ruptura por Agujas
O Torcidos

O Sucios

16% 0O Otros

41%
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Fia. 7.3

Grafico de pastel: Problemas en el Departamento

de Acabado

O Manchas de Aceite
O Botones mal Puestos
O Remaches mal Puestos

O Sucios
9% O Torcido en la Etiqueta

7.9 Determinacion de las Probables Causas de los Defectos en

Fabricacion de los Pantalones Clasicos.

& 7.6Confe(:cic'>n Lunes> Martes Miércoles Jueves Viernes
Tejido Abierto 17 19 17 18 17
Manchas de Aceite 6 7 7 7 8
Ruptura por Agujas 4 7 5 7 5
Torcidos 5 3 7 5 7
Sucios 3 5 4 5 4
Otros 3 2 3 4 2
Acabado Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
3otones Mal Puestos 2 1 1 2 2
Vlanchas de Aceite 2 4 3 2 2
Sucios 2 1 2 1 1
Forcidos en Etiquetas 1 1 2 1 2
3 2 1 1 1

Remaches Mal Puestos

lia

Total Semanal
88
35
28
27
21
14
Total Semanal
8
13
7
-
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Porcentaje de Unidades Defetuosos por dia en el Proceso de
Fabricacion de los Pantalones Clasicos.

21%

21% : -

20% -

20%

19% |

19% — - -

18% +———— =

18% g ] ] T
Lunes Martes Miercoles Jueves Vierves

Fia. 7.5

7.10 Analisis de los Factores

7.10.1 Lluvia de Ideas

Con el objetivo de profundizar mas el analisis de la situacidn presentada, se
hizo una tormenta de ideas, buscando las posibles causas de los defectos en la

produccion de pantalones clasicos.

Tema de la lluvia de ideas: “Causas que ocasionan el defecto en la
Fabricacion”
Integrantes: Departamento de Produccion y Acabado.
Moderadora: G.R

Método de lluvia de ideas: Estructurada
Ideas aportadas:

1. La calidad del hilo no es la adecuada.
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2. Los operarios no estan debidamente entrenados y capacitados.

3. Que no existe motivacion entre los empleados.

4. Que los materiales no estén en las mejores condiciones debido al

almacenamiento.

5. Que el material que se este usando no sea el adecuado.

6. Mala Inspeccion de los materiales.

7. Las maquinarias no estan en las mejores condiciones.

8. Las maquinarias no cuentan con la preparacion adecuada.

9. Que el ambiente en que estén operando no sea conveniente de acuerdo

a la temperatura ideal.
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Lluvia de Ideas

Integrantes: Departamento de Produccién y Acabado
Empresa: Industria EDDYMED & CIA. (OPAL Jeans)

.Las Magquinas no estan en las
mejores condiciones

Las maquinas no cuentan con la
preparaciéon adecuada

Maquinarias

Factor Humano

Los Operarios no estan debidamente
entrenados y capacitados

Fig.7.6

Materia Prima

~La Calidad del Hilo no
es la adecuada

\ 3 Los materiales no estan en las mejores
condiciones debido al alamacenaje.

P Que el material no sea el adecuado

Tejido Abierto

Ambiente

Que la temp. no sea la adecuada
(26-28 grados C)
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6.11 Diagrama Causa-Efecto para el Proceso de Fabricacion de Pantalones Clasicos.

Materiales,

Maquinarias

\ -~

Malas Condiciones

Calidad

--------------- Materiales

\No Cumplen con las
Especificaciones

Material No Adecuado

Ma a Condiciones

Mala Inspeccioén

Magquina

Mala Preparacion

Poca Frecuencia

Manchas de
Aceite

Capacitacion
Y Entrenamiento

Inspeccion-

No hay Control
De Calidad

Distraccion ai
inspeccionar

No Hay Motivacion

Temperatura
Adecuada

B dio Ambierii | "Metodo |
X -

Fig.7.7
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El andlisis de las fallas ayudo a adentrarse en el proceso de la empresa para

poder formar un criterio de las &reas criticas de la empresa. Mediante el uso de
las herramientas de Calidad se pudo evaluar tanto las fallas como las
estadisticas para formular hipo6tesis acerca del diagnostico de la empresa, en

base a ello de obtuvo el siguiente resultado:

De acuerdo con lo observado en el diagrama de Ishikawa, las condiciones de
las maquinas es un factor determinante al igual que la calidad de Dos
materiales, ya que se encontrd6 como un patréon comun en varios de los
origenes de las fallas estudiadas. Teniendo un control adecuado en estos

puntos, se puede evitar problemas posteriores en cada uno de los procesos.

6.11 Objetivo del Trabajo de Campo y el Procesamiento de Da

Informacion.

Teniendo en cuenta los problemas que enfrenta Industria EDDYMED & CIA,
percibidos por medio de las técnicas y herramientas que se utilizaron con
anterioridad se entiende que la solucion a dichos problemas es la

implementacion de un Sistema de Control de Calidad.

Siendo un sistema un conjunto de elementos que estan relacionados entre si y
que persiguen un mismo fin, este sistema de Control de Calidad se refiere a
disponer de una serie de elementos como: procesos, Manual de Control de
Calidad, procedimientos de inspeccion, registros de calidad, etc. Todo
funcionado integramente en equipo para producir bienes y brindar servicios de

Optima calidad y asi proveer de satisfaccion al cliente.

Por lo tanto para brindar esta satisfaccion a los clientes se necesita una
interrelacion de todas las actividades de la empresa y que cada departamento o

gerencia realice un papel protagonice para contribuir en el cumplimiento de los

requerimientos.

a1



“Disefio de un Sistema de Control de Calidad Para la Produccién de Pantalones Clasicos: Caso” INDUSTRIA EDDYMED & CIA”.
+ - »

CONCLUSIONES

El panorama de las empresas del ramo textil en nuestro pais se encuentra
sufriendo los estragos de la economia mundial, razén por la cual fabricar

productos de alta calidad cada dia se convierte en una prioridad y un reto.

El estudio que se expone a lo largo de este documento se realiza en una

empresa del ramo textil denominada “Industria EDDYMED & CIA”. Esta

organizacion esta comprometida con la mejora continua en sus procesos Yy

ofrecer pantalones de excelente calidad.

El objetivo general de este proyecto ha sido implementar Calidad en el proceso
de fabricacion y producto terminado por medio del disefio de un sistema de

control de calidad plasmado debidamente en un manual.

desarrollo de este proyecto, se logro cumplir con todos los

Durante el
Se determino cual es el

objetivos especificos que se habian planteado.
problema mas frecuente que se presenta en la fabrica y cual es la causa raiz

del mismo, esto se logro a través de una serie de técnicas que se utilizaron
para conocer a fondo el problema tales como: gréaficas de pareto, estudio de
las 5M + 1W, lluvias de ideas, analisis FODA, causa-efecto, etc.; luego se
procedié con la elaboracidon de politicas, objetivos, mision y vision para la

empresa, para este proceso se organizo un taller de medio dia que tuvo lugar

en la empresa, donde participaron los directivos de la misma y un

representante de cada departamento o gerencia.

Luego de conocer el problema se concluyo que era necesario disefiar un
sistema de control de calidad que estaria basado en un manual (MCC), para el
pleno desarrollo de este, se creo también un departamento de control de

calidad, se plasmo un organigrama funcional para ese departamento, se le dio
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una ubicacién en el organigrama general de la empresa y se describieron

detalladamente los puestos.

Con el desarrollo de este manual de control de calidad (MCC) y sus respectivos

formatos y registros propuestos para esta compairia se alcanza los objetivos

generales de este proyecto.

El (MCC) es la base para implantar un verdadero y eficiente sistema de control
de calidad, ya que es la guia para la elaboracion de los procedimientos,

instrucciones de trabajo, planes, formatos, especificaciones necesarias para

asegurar la calidad de los productos.

Para el éxito de la implantacion del manual de control de calidad se debe
concretizar al personal en forma paralela al trabajo de gabinete, es decir
mientras se elabora el manual y los demas documentos, orientar, informar al
personal de lo que se est4, haciendo para que estén preparados y que desde el

inicio se sienta parte de este maravilloso proyecto.

Este manual de control de calidad sirve para proyectar una imagen favorable de

la empresa, ganar la confianza de los clientes y satisfacer los requisitos

contractuales en los casos en que se especifiquen.
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RECOMENDACIONES

Luego de analizar y procesar las informaciones obtenidas de Industria

EDDYMED & CIA, se presenta una serie de recomendaciones que pueden servir

de mejoras a sus procesos.

1. Implementar un sistema de Control de Calidad basado en un manual para

asegurarse de que el producto que sale de la empresa sera de una calidad

aceptable.

2. Para que no se disparen los costos de produccion y calidad, se recomienda
que se disefie un plan donde cada operario sea auditor de quien realice la
operacion anterior y responsable de la suya, para asi determinar en que
operacion ocurre el defecto de los pantalones y que cantidad sale defectuosa,

de esta manera se puede parar el proceso de produccion a tiempo hasta que se

corrija la falla.

3. Se propone gue se adopte para la empresa las siguientes Mision, Vision, y

Objetivos de Calidad.
Mision:

Nuestra misidn es fabricar pantalones de alta calidad que satisfagan las
necesidades y gustos de nuestros clientes, proporcionados a un precio
asequible para todos. Esto es logrado a través de un grupo de personas que

trabajan unidas y comprometidas al cumplimiento de sus exigencias.
Vision:

Seremos una empresa lider y ocuparemos el primer lugar en el mercado

nacional de la industria textil, a través de un equipo que trabaja con un
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constante deseo de brindar satisfaccion a nuestros clientes basados en la

calidad y rentabilidad de nuestro negocio.

Objetivos de Calidad:

> Velar por las necesidades de nuestros clientes y socios, proporcionando

un liderazgo activo en el mercado.

> Ser una empresa innovadora y creativa enfocada cada dia al crecimiento

y mejoramiento continuo.

> Reconocer las oportunidades palpables de merado donde podamos

alcanzar el liderazgo.

> Mantener un crecimiento constante bajo el debido control en nuestra

compafia a través de la reinversion prudente de nuestras utilidades.

> Aprovechar las oportunidades de negocios gque se presentan e identificar

los deseos cambiantes y las necesidades de nuestros clientes.

4. Redistribuir las maquinas en el area de produccién para asi aprovechar

mejor el espacio fisico con el que cuenta la empresa.

5. Organizar los almacenes de manera tal que la materia prima y el producto

terminado no corra riesgo de deteriorarse con el tiempo.

6. Balancear la linea de produccién para que halla mejor aprovechamiento del

factor humano, mejorar la eficiencia y aumentar la productividad.

7. Debe haber un cambio en la actitud de los integrantes de la empresa, sin

importar su nivell jerarquico en esta. Por medio a este se logra un mejor
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ambiente de trabajo, mas participativo, de mejor armonia, dentro de un marco

de produccion flexible.
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INDUSTRIA EDDYMED & CIA
Formulario de Inspeccion al Recibir

| Fecha [ ]

Material Cdédigo
No. Lote Cantidad

Muestra

Inspector |

Caracteristicas del Material

Muestras Ac Re Talla Cantidad Fecha y Hora

Criterio ACEPTADO RECHAZADO

Comentarios

Responsable de Calidad Inspector de Calidad
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INDUSTRIAEDDYMED & CIA

Ticket de Retencién de Piezas

RETENIDO

Material Cédigo
No. Lote Tam. Del Lote
Cant. Insp.

Condicién del Material

Responsable de Calidad Inspector De Calidad
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INDUSTRIA EDDYMED & CIA

Formulario de Inspeccioén en el Proceso

L Fecha ,:

Inspector
Parte del Pant. Cédigo
No. Lote Tam. Del Lote
Tam. De Muest.
Caracteristicas de la Pieza Inspeccionada
Talla r‘
1 Mdesta Ac Re M Fecha y Hora
2 \
3 \_
4 e
5 \
6 \.
7 \
8- \
9- \
10- ::]:]
Criterios ACEPTADO------r-mmmrmomoeoees RECHAZADO
Comentarios

— =y

S\ = A\ i
R 1 eca,ldad Inspector de Calidad
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INDUSTRIAEDD YMED & CIA

Formulario de Despacho
Envio a Lavanderia

Enc. Despacho l::::: Enc. Recepcion

No. Lote Z Fecha

Tam. Lote — Hora| |
TipodePantalén | | Nom. Lavanderia _J
Talla /,__J

Especificaciones
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»  emmmmmmmeae

~ I USTRIA T I I YWV E I S C X A
) & ol Rotoﬂclén de Producto Terminado

" RETENIDO

Foo t-wx»
No- Loto e
Ti> Blxa
Lom . I—<z>to e —— ==
<SX io
i fore» «flo
antalonm

ta S

condicicen del Pantr _—
/
T

_____———4‘/ InsSspoctor o -
N c‘lldﬂd o Calicda

Rospans‘b
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INDUSTRIAEDDYMED & CIA
Ticket de Aprobacién de Producto Terminado

LIBERADO

No. Lote Fecha
Tam. Lote Talla
Tipo de Pantalén Cdédigo

Comentarios

Responsable de Calidad Inspector de Calidad
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INDUSTRIA EDDYIVED& OIA.
FORMULARIO DE RECEPCION DE RECEPCION DE MATERIALES

Cdédigo.

uUso

Focha:

Realizado Por:

Aprobado Por:

Focha:

ESPECIFICACIONES DE COMPRA

DESCRIPCION

Fecha:

Informacién/Criterios de Calidad.

( Suplidor

[ 1"
| 2"
I 3"
| 4"
'S

Aprobado Por

Inf. Dol Suplidor

Focha
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INDUSTRIAEDDYMED & CIA

Formulario de Aprobacion de Lote.

Caso” INDUSTRIA EDDYMED & CIA”, @
—&

No. Lote Tipo de Pant. Fecha
Tam. Lote Talla Hora
Inspector Tam. Muestra

Comentarios

Criterios APROBADO RETENIDO

Responsable de Calidad

Inspector de Calidad
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INDUSTRIA EDDYMED g cja»
—

INDUSTRIAEDDYMEDS CIA

Formulario de Reporte de Materia Prima

Encargado de Calidad

[ Proveedor
i Fech,
Inspector de Calidad L i No. De Loe B y m’;a d B

Tipo de Material l ’ Cadigo

Condicion del Material

L

L .

Observaciones

- S S
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>> —_— »

INDUSTRIA EDDYMED & QA.

Ticket de Ildentificacion de Material

RETENIDO

Referencia Fecha
No. Lote Cantidad
Defecto

Acciéon Correctiva y Preventiva

Encargado de Calidad Inspector de Calidad

108



“9jsefio de yn Sistema de Control de Calidad Para la Produccion de Pantalones Clasicos: Caso” INDUSTRIA EDDYMED & CIA” @
...... . t ¢ 7

INDUSTRIA EDDYMED & aA
Ticket de Identificacion de Material

LIBERADO

Proveedor Fecha
No, de Lote Cantidad

Condiciones del Material

Encargado de Calidad Inspector de Calidad
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©0

Observaciones

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

Inspector

¢Las dimensiones se encuentran fuera de

los rangos aceptables?

¢ Se encuentra la costura mal terminada?

¢Es la textura rigida al tacto?
¢La etiqueta se encuentra fuera de
posicion?

Checklist de Inspeccién Final

Pantalén:

Plan de Muestreo

Muestras

2 3 4 5| 6| 7 8
|

¢ El brillo no es uniforme conforme a la
referencia?

¢El color no es uniforme conforme a la
referencia?

¢ Existe alguna mancha?

¢Existe algun agujero que traspase el
pantalén?

¢ Existe ausencia de color en el area
superficial?
¢ Se observa que el color se corre
facilmente con el roce de la mano?

¢ Se Observa el color péalido?

¢No coincide la informacién de la etiqueta

con el producto?

Muestra AC Cantidad Talla

a A 0w N =

Fechay
Hora

Muestra
1

AC Cantidad Talla

2
3
4
5

Fecha y
Hora

1ppsponsable de Calidad

e

Firma del Inspector
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Formulario de Despacho
Envio a Lavanderia

No. Lote Fecha
Tam. Lote Hora
Tipo de Pantalon Nom. Lavanderia
Talla

Especificaciones

L
-
|

L

Observaciones

Entregado por Recibido por
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Ccédigo: PNC-07

INDUSTRIA EDDYMED & ClA.
FORMULARIO DE PRODUCTO NO-CONFORME

Nombre del Cliente:

Direccién:

Numero de Tel. y Fax:
Producto No-Conforme:
Tipo de Contacto: (¢ )Carta ( ) Telefono ( )Contacto Personal (¢ )Otros
Cantidad:
Descripcién de la Muestra:
No. De Loteo:

Descripcién de Ia Queja:

(¢ )JEtiqueta ¢ JEnvio ( )Calidad (¢ )Cobro ( )Otros
¢ )JNormal ( )Seguridad ( )Requiere Escalarse

Tipo Inicial de Queja:
Grado deo Seriedad:

2Es Adecuado al Uso?

ANALISIS/ICAUSAS:

() Si ( ) No
ACCION CORRECTIVA RESULTADOS
ACCION PREVENTIVA RESULTADOS

Aprobado por:

Recibido por:
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INDUSTRIA EDOYMED & CIA

LISTADO DE PRODUCTO NO-CONFORME

Cliente

Tipo de QuejT

_Etiq' ’ EnV. , Cal -

Fecha
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: —
Codigo: F£7-07
INDUSTRIA EDDYMED & CIA
FICHA DE ESPESIFICACIONES TECNICAS
Nombre Comercial:
Ccoédigo: Talla.
Generalidades:
\___
e ———
\———
e ————————
Propiedades Fisicas:
\_—
Tipo de Tela.
v
Estado.
—— e
Textura.
v
Color.
——o e
Empaques.
Precauciones.
|
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ANEXO NoO.Z2
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LAYOUT PRIMERA PLANTA INDUSTRIAS EDDYMED

—— { |'1
OFICINAS T
{ H
| | | | 1 | ZONA DE CARGA Y DESCARGA
SERVIVIO
l [ | | J CL‘f‘ELN.I.E

ALMACEN PRODUCTO TERMINADO

o e |

L

AREA DE TERMINACION

L
e |

_l l
ol

ﬂH'

7] [ [

owe St
=

MESA DE CORTE

—
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