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INTRODUCCION

El objetivo fundamental de este trabajo es proporcionar a la empresa en
" estudio (y a las maquilas en general) un disefio de C.T.C. que propone
soluciones a los problemas de calidad, basado en la metodologia Deming y
los 14 puntos que esta incluye.

Al mismo tiempo, que pueda servir de guia para estructurar una nueva
vision y enfoque sobre la administracién de la calidad en la fabricacion y
distribucién de un bien o servicio.

Se enfoca a la industria de la maquila textil especificamente considerando la
importancia de este tipo de empresas en nuestro pais, por ser un rubro de
exportacion y generacion de divisas. También por la accesibilidad que el
grupo tuvo para obtener la informacion.

Este trabajo puede aplicarse o usarlo cualquier empresa de maquila en el
pais, pues contiene principios basicos y herramientas valiosas de la
ingenieria industrial, relacionadas con la calidad, s6lo necesita adecuarlo

segun las necesidades de la empresa.

En el CAPITULO I: Hace refegencia al marco conceptual sobre el control
total de la calidad, en los siguientes aspectos: antecedentes y evolucion
historica del control de calidad, y del nuevo enfoque. Una recopilacion de
los diferentes conceptos del C. T. C., una descripcién comparativa de los
. distintos enfoques del referido tema, la lista de las caracteristicas
principales asi como las ventajas y beneficios que se obtienen del mismo y

las dificultades que se puedan presentar en su realizacion.




En el CAPITULO II : Se realizé la investigacion de campo con el proposito
de elaborar un diagnostico sobre el control de calidad que se practica en la
empresa y asi poder deter;ninar el nivel de calidad en que se encuentra
laborando la empresa en estudio, y, también conocer los diferentes
problemas de calidad que tienen. Se procedi6 a recopilar la informacién por
medio de entrevistas y un cuestionario debidamente estructurado, se
registraron y tabularon los datos, luego se hizo una descripcion de los
resultados obtenidos para que finalmente se formularan los comentario y

conclusiones correspondientes.

En el CAPITULO III : Contiene la elaboracion del disefio y las propuestas,
sugeridas para resolver los diferentes problemas de calidad que tiene la
empresa, estd basado en la metodologia Deming y los 14 puntos que esta
incluye.

Se espera que con la puesta en practica de esta (nueva filosofia) de
administrar la calidad, la empresa pueda alcanzar un mejor nivel, tanto en el
aspecto de productividad, como de calidad, logrando asi poder cumplir con
las exigencias del cliente y mantenerse en el mercado que cada vez

demanda exigencias mayores en lo relativo a calidad.

En el CAPITULO IV : Se plantean las conclusiones y recomendaciones
mas sobresalientes a tomar en cuenta por la empresa, motivando a la misma
a poner en practica esta metodologia Deming, ya que la tmica forma de
mantenerse en el mercado, es ser competitivo y la inica manera de lograrlo

es siendo eficiente en calidad y produccion.
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CAPITULO1

GENERALIDADES




1.1. ANTECEDENTES Y EVOLUCION HISTORICA
DE LOS SISTEMAS DE CALIDAD

La primera Revolucion Industrial se ubicé en Inglaterra de 1760 a 1830.
Las principales tecnologias que constituyeron este cambio fueron las minas
de carbén, el proceso del hierro, la energia de vapor y la mecanizacion de la
industria de hilados y tejidos.

En el siglo XVIII, Bretafia era principalmente un importador de productos
de algodén de la India. La industria doméstica en ese tiempo, era una
unidad artesanal que producia vestidos de algodén para mujeres y camisas
para hombres. En su forma original los telares manuales, eran cuidados por
tejedores masculinos a quienes 6 mujeres o nifios le suministraban la
hilandera. Esta situacion cambié gradualmente, como resultade de una serie
de inventos incluyendo la lanzadera de John Kay (1730), y la hiladora
continua (1770).

Una serie de desarrollos condujeron a la mecanizacion de la hiladora y de la
tejedora relacionados con los nombres de ArkWright, Crompton CartWright
y otros.

Para 1813 habia 2400 telares con energia de vapor en Inglaterra, en contra
de 100 telares manuales; pero para 1830 el numero de telares con energia de
vapor se habia aumentado a 85,000 en Inglaterra y 15,000 en Escocia. En
esa industria la productividlad de wun simple, {trabajador fue
extraordinariamente mayor a la industria artesanal, lo que condujo a un
rapido descenso en el precio y crecimiento en la popularidad de productos
de algodon.




El norteamericano FREDERICK WINSLOW TAYLOR inicia la Segunda
Ftapa de la Revolucion Industrial a fines del siglo XIX con el concepto de
la Administracion Cientifica.
Basandose en las siguientes herramienta:

e El estudio de tiempos y movimientos.

e  Laespecializacion o division del trabajo.

e  La estandarizacion.

e Laproduccion masiva en serie.
Algunos de los cambios que se dieron en la Segunda Etapa de la
Revolucion Industrial basados en la Filosofia Tayloriana del trabajo fueron:

e  Substituyo al capataz por el Ingeniero Industrial.

e«  Marcé la diferencia entre el obrero y el empleado.

e  Sepreocupé por optimizar el esfuerzo fisico del operario.

En su libro "Utopia Industrial", Taylor consideraba al empleado no
sindicalizado como el Uinico pensante e instruido, digno de la funcion
directiva, mientras que el trabajador operario era considerado como un ente
irracional, digno de desconfianza y cuya unica funcion debia ser meramente
fisica.

El gran error de Taylor fue el haber confundido los conceptos como
instruecidn, inteligencia o capacidad pensante y educacion.

Algunos de los resultados negativos de la filosofia de Taylor fueron:

e La division y lucha de clases entre los operarios ("blue collar

workers") y los empleados administrativos ("white collar workers")
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que tenian fabulosas prestaciones, lo que dio origen a los sindicatos
como defensa contra los abusos de los administradores.

e El antagonismo entre empresa y operarios, con lo cual la calidad nunca
se lograba consistentemente.

e El menosprecio de un trabajador como un ente sin capacidad pensante
y el endiosamiento de la productividad y la tecnologia.
Sin embargo, estos son algunos resultados positives de la filosofia
tayloriana:

e  Aumento espectacular en los volimenes de produccion.

e Los trabajadores llegaron a gozar de los salarios y niveles de vida mas
altos del mundo.

e Enel balance'fmal, la filosofia de Taylor fue efectiva en su tiempo,
hasta la I Guerra Mundial; pero a partir de ahi aquellas economias que
atn la siguen han ido perdiendo terreno hasta la fecha. v
En 1900 nace en Iowa, EU.A. el padre de la Tercera Etapa de la
Revolucion Industrial: William Edwards Deming.
El Dr. W. Edwards Deming, especialista en estadistica aplicada a la
administracién, tomé la teoria del Dr. Walter A. Shewhart, cuyos
trabajos fueron aplicados como "Economia del Control de la Calidad
del Producto Manufacturado”, expandiéndola y déandole un sentido

humano.

Y FELGENBAUM, A. V. Control Total de la Calidad, 1987. 4° ed. Mexico, Compaiiia Editorial
Continental. Paginas, 42-45.




El Dr. Deming tampoco fue profeta en su tierra y, después de mas de
22 afios de trabajo en su pais, fue invitado a contribuir a la
reconstruccion industrial del Japon después de su derrota en la II
Guerra Mundial.

En agosto de 1950, ante la "JUSE" (Unién de Ingenieros Cientificos
Japoneses), explico su reaccion en cadena (causa-efecto):

Mejora en calidad —> disminucion de costos — aumenta la
productividad.— mayor competitividad — conservacion de empleos
— nuevos productos— mayor rentabilidad — mas empleos.

El Dr. Deming, v con él, el Dr. Joseph M. Juran, el Dr. Kaoru
Ishikawa, el Dr. Feingenbaum y el Sr. Philip B. Crosby y otros han
establecido que:

La calidad no es efecto sino causa.

La calidad es responsabilidad de todos y cada uno de los miembros de
la organizacion.

Es necesario entender el nuevo concepto proveedor - cliente, inclusive
dentro de la organizacién, para desarrollar una funcién administrativa
muy efectiva.

Mientras los E.U.A. y los paises de Occidente dormian el suefio del
éxito de la postguerra, Japon y otras naciones de la Cuenca del
Pacifico se dedicaron a ftrabajar en un proceso de mejora

(cuantificable), continuo e incesante.




1.2. FILOSOFIAS Y METODOS ACTUALES DE LA
ADMINISTRACION
POR CALIDAD TOTAL.
(UN BREVE ESTUDIO COMPARATIVO).

Edwards Deming.
Joseph M. Juran.
Philip B. Crosby.
Kaoru Ishikawa.
Genichi Taguchi.

WILLIAM EDWARDS DEMING.
El Dr. Deming, cientifico estadounidense que ensefi® a los japoneses
como fabricar productos y prestar servicios de calidad, es a quién se le
debe en parte el éxito-alcanzado por el Japén desde los afios 50's.

Conviene enfatizar que el Dr. Deming es uno de esos extraordinarios

localista. Y es cierto que, apenas a partir de la mitad de la dltima
década, sus principios han estado impactando las practicas gerenciales
del Mundo Occidental. De hecho, el Dr. Deming ha sido reconocido
como- el Padre de 1a tercera ola de la Revoluciéon Industrial

El Dr. Deming ha resumido su filosofia en los famosos Catorce Puntos

para mejorar la calidad, productividad y competitividad, los cuales




representan una guia invaluable para lograr la transformacion

permanente de una organizacion.

10.

11.
12.

13.

Catorce puntos Deming.

Crear consistencia en el proposito hacia el mejoramiento de
bienes v servicios, con el fin de llegar a ser competitivos, y de
esta manera mantenerse en los negocios y sostener los empleos.
Adoptar la nueva filosofia.

Terminar con la dependencia sobre la inspeccion final al 100 %
para lograr la calidad.

Terminar la practica de conceder negocios en base a la etiqueta de
precio.

Mejorar constantemente y para siempre, el sistema de produccion
y servicio, para favorecer la calidad y la productividad y asi
reducir los costos.

Instituir Métodos Modemos de Entrenamiento en el trabajo.
Instituir Métodos Modemos de Supervision.

Disminuir el temor a la autoridad para que los empleados puedan
trabajar eficazmente.

Romper las barreras entre los departamentos.
Eliminar los lemas, exhortaciones, metas numéricas y cartelones
para la fuerza de trabajo.
Eliminar todos los estandares que prescriban cuotas numéricas.
Romper las barreras que impiden al trabajador sentir orgullo por
su trabagjo.

Instituir un vigoreso programa de Educacion y Capacitacion.
7




14.  Definir claramente el compromiso permanente de la alta Gerencia
hacia la Calidad y productividad, la transformacion es trabajo de

todos. ¥

JOSEPH M. JURAN.
Jurdn define la calidad como la adecuacién de un producto para el uso
que tendra y esta orientada a satisfacer las necesidades del consumidor
siendo este el objetivo primordial de una compafiia u organizacién.
La secuencia de esta filosofia comienza con la ruptura de actividades y
luego se procede a trabajar dentro de una serie de eventos derivados
del concepto de proyecto.
Toda mejora se logra trabajando en proyectos.
Para elaborar el programa anual de mejoramiento se debe reunir un
grupo de directivos; que luego solicitan los proyectos para analizar y
seleccionar los que seran atacados en ese afio.
Es necesario que participen todos los niveles directivos en el
mejoramiento de la calidad, que tengan una participacion directa y que
trabajen en sus propios proyectos de calidad.
Todo problema debe ser transformado en un proyecto para el

mejoramiento de la calidad.

¥ WALTON, M. Come administrar con el método Deming. 1988, Bogots, Editorial Norma Pags. 142-172.
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Para trabajar en la solucion de problemas se hace una revision de
esfuerzos en una etapa que va del sintoma a la causa y otra que va de
la causa al remedio.

El camino mas dificil es ir del sintoma a la causa porque se reconoce
en donde recae la responsabilidad.

Juran concuerda con otros autores en la importancia de la capacitacion
y el entrenamiento, enfatiza el uso de técnicas de solucion de
problemas y practicas de direccion de calidad. Reconoce la
importancia de la medicion y de la verificacién de que el plan siga su
curso.

Fl est4 en contra de tomar acciones inmediatas de correccion sin antes
haber encontrado y eliminado la causa.

En este método, para cada problema se elabora un proyecto.él

PHILIP B. CROSBY.
Crosby, mediante un andlisis de costos, demostré que es mas barato
controlar la calidad del producto en las lineas de fabricacién que
repararlo luego a través del servicio postventa. Crosby dice que el
fabricante debe establecer unas especificaciones de calidad e implantar
los controles necesarios para que se cumplan dichas especificaciones.
Su argumento es que el control de calidad no implica, por definicion,

una calidad mas alta, sino simplemente, que la calidad se mide.

¥ JURAN, J. M. Op. Cit: paginas 1,2,6,12,16.




La definicién que Crosby nos da de calidad es "calidad es cumplir con

los requisitos”. También nos dice que la "calidad es gratis; que no es

ningun regalo, pero es gratis".

La principal fuerza del programa de Crosby es la atencion que le presta

a la transformacion de la cultura de calidad.

El sistema Crosby consta de una filosofia de cuatro principios y un

método de catorce pasos. Dichos principios y pasos son los siguientes:
Filosofia.

Definicién: calidad es cumplir requisitos.

2. Sistema: prevencién.

3. Norma de ejecucion: cero defectos.

4. Sistema de medida: costo de incumplimiento de requisitos.’
Método.

1. Compromise de la direccion.
2. Integracién de un equipo interdisciplinario de mejora de la
calidad.
3. Establecimiento de indicadores para la medicion de la calidad.
4. Identificar el costo real de la calidad.
5. Concientizar hacia la calidad.
6. Establecer un programa de equipos departamentales para la
calidad.
Preparar el plan del dia de "cero defectos”.
Capacitar a supervisores para la calidad.

Celebracion del dia "cero defectos”.
10




10.
11.
12.
13.
14.

1.
2.
3.

Fijacion de metas de mejora.

Eliminar causas de desviacion.

Programa de reconocimiento.

Formacion de comités de asesores de calidad.

Repetir el ciclo e innovarlo. ¥

KAORU ISHIKAWA,

Una condicién basica es que el compromiso por implantar control total
de calidad sea para siempre. "Debe prolongarse por toda la existencia
de la empresa. Una vez comenzado, el movimiento tiene que
promoverse y renovarse continuamente”.

Algunas de las ventajas que cita el Dr. Ishikawa son:

Es posible desarrollar en todos los pasos de todes los procesos y lograr
una produccién ciento- por ciento libre de defectos. Esto se hace
mediante el control de procesos. No basta enceontrar los defectos y
fallas para corregirlos; lo que hay que hacer es encontrar las causas de
los defectos y fallas.

El control total de la calidad y el control de los procesos ayudan a los
empleados a identificar y eliminar estas causas”.

Los seis pasos del Dr. Ishikawa son:
La calidad y no las utilidades a corto plazo.
Enfoque hacia el consumidor.

El proceso siguiente es el cliente.

4 CROSBY, P. B. La Calidad no cuesta. 1989. Mexico,Enginer Company Inc Commins. Pag. 17-18.
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4. Utilizar métodos estadisticos.

5. Respeto (participacion).
6. Administracion interfuncional.

Método.

L.

Que la alta direccién reconozca la necesidad del mejoramiento
continuo de la calidad y decida iniciar un esfuerzo permanente.
Establecer un departamento de promocién a cuyo cargo esic un
directivo.
Programa de instruccion para la calidad que abarque toda la empresa.
Formacién y funcienamiento de pequefios equipos de trabaje (circulos
de calidad)
Realizar auditorias de calidad periédicamente, encabezadas por el mas
alto directivo.”

GENICHI TAGUCHI
Los métedos de Taguchi ha provocado ya un gran efecto al cambiar la
forma de operacién de muchas compafiias estadounidenses.
Taguchi ideé un procedimiento estadistico que reduce el namero de
opciones de disefio y produccioén, agrupandolas y cambiando algunas
variables simult4neas. Comeo resultado, los ingenieros pueden delimitar

muy de cerca el proceso optimo, efectuando solamente unes cuantos

5 ISHIKAWA, K. Qué es el Control Total de la Calidad. 1986. Bogota, Editorial Noriega.
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experimentos. De ahi, la optimizacion de la calidad y la reduccion de
los costos.

Taguchi define la calidad en funcion del costo o la pérdida que un
producto provoca a la sociedad. La calidad es "La pérdida minima
provocada por un producto a la sociedad desde el momento en que es
embarcado”. "Pérdida para la sociedad" incluye desde la insatisfaccion
del consumidor. El costo adicional para el productor, las pérdidas para
1a compafiia por tener una mala reputacién y perder mercado.

Un articulo con calidad es aquel que actda conforme a las funciones
pretendidas, sin variabilidad, y que causa poca o ninguna pérdida por
efectos colaterales, incluyendo el costo de su utilizacion.

Estas desviaciones pueden deberse a factores controlables o a factores
de ruido. Los factores controlables son aquellos que pueden ser
atacados facilmente; en cambio, los factores de ruido son las variables
dificiles o demasiado caras de controlar y que generalmente son las
responsables de las desviaciones.

Siguiendo el Método Taguchi, la meta seria entonces identificar los
factores de ruido responsables de las variaciones, no para controlarlos,
puesto que eso seria carisimo, sino para eliminar o reducir al minimo
el impacto que causan.

Dentro del esquema de Ingenieria de Calidad de Taguchi, el control de
calidad fuera de la linea debe incluir tanto el disefio del producto como
el disefio del proceso. Ambos deben cubrir tres pasos para legar a la

optimizacion de tal proceso o producto.
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Método Taguchi:

Disefio del Sistema. Esto involucra innovacion y requiere de
conocimientos de ingenieria y del campo de la ciencia; incluye la
seleccion de materiales, los parametros de valores de partes y
productos, la seleccion del equipo de produccién, y los valores
tentativos para los factores del proceso.

Disefio del parametro. En esta etapa se evaluan los. valores nominales
tentativos sobre intervalos especificos y se determina la mejor
combinacién de variables por medio de arreglos ortogonales. También
se determinan los valores paramétricos y los niveles de operacion de
elementos del proceso que son menos sensibles a los cambios
ambientales y a los factores de ruido. Este es el paso clave para
alcanzar alta calidad sin incremento de costos.

Diseiio de Tolerancia. Este se emplea si la reduccion de la variacion
obtenida con el disefio de parametros no es suficiente. Incluye
tolerancias criticas sobre parametros de productos o factores de
proceso. cuya variacion provoca efectos en los productos resultantes.

El método de Taguchi de calidad ensambla todas las etapas del
desarrollo de un producto. El elemento clave para lograr alta calidad y
bajo costo es el disefio de parametros con el cual los niveles de
factores de proceso y de producto estén determinados de tal manera
que las caracteristicas funcionales son optimizadas y los efectos de

ruido son minimizados.
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1.3. EVOLUCION DE LA GESTION DE LA CALIDAD
TOTAL EN EL MUNDO CONTEMPORANEQ.

En la década de los 30's el sistema imperante se limitaba al control de
calidad de pruebas finales.
Durante los 40's se dio paso a la aplicacién del control estadistico. Por
primera vez ésta labor se convirtid en una actividad de ingenieria, con
lo que se racionaliz6, ain mas, el control de los procesos.
En los afios 60's comenzaron a aplicarse paralelamente dos técnicas:
confiabilidad y mantenibilidad. Con ellas se empezé a abarcar los
campos del disefio de productos y la operatividad de los procesos.
Asi, en los afios 70's aparece el primer sistema integral que cubre todas
las actividades de la empresa: el control total de calidad impulsado por
el Dr. Feigenbaum, muy ligado a la estadistica como el elemento
basico del sistema. Fue este el primer sistema que realmente pudo
aplicarse a los servicios.?
A partir de los afios 80's se desarroll6 el sistema de aseguramiento de
calidad, el cual a través de un conjunto de criterios técnicos y de
organizacion y de una normativa de respaldo, vino a fortalecer el
concepto integral Sin embargo, el objetivo sigue siendo el producto o

SErvicio.

¢ FEIGENBAUN, A. V. Op. Cit. Paginas 35-36.
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Es hasta principios de los 90's que estan floreciendo los sistemas
dinamicos de calidad total cuyo objetivo ha girado hacia la calidad de

la organizacion y el desarrollo del personal.

De esta manera han surgido las soluciones "méagicas", de "pronto
alivio" y de relativamente "muy bajo costo”. Ha habido una
concentracién en el concepto de "programa" y no en ¢l de
"transformacion cultural permanente”. Asi, se ha repetido el ciclo:
Aparicion de wna metodologia o sistema o escucla de calidad y
deslumbramiento. _
Sensibilidad y entusiasmo por parte de los administradores.
Procuramiento de una minima implementacién a "mata caballos" sin
involucrar a la alta administracion ni a los mandos intermedios.
Fracase e inoculacién parcial o total y,

Nueva basqueda de una metodologia diferente.

Y de esta manera el ciclo se ha repetido sucesivamente ya durante los
pasados diez a doce afios en paises tales como México y Argentina, y
ha ocurrido en paises tales como El Salvador, durante los pasados
cinco a seis afios.

Este circulo vicioso ha sido propiciado también por la aparicion de los
"descubridores de la verdad" locales, quienes solamente por haber
leido tres o cuatro libros y asistido a un par de seminarios sobre

calidad total se han investido con la autoridad como para Hamarse
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"expertos consultores” y como para pretender prescribir las soluciones
magicas arriba mencionadas.

La tinica manera de llegar a soluciones permanentes y de fondo para
aumentar la competitividad de nuestros paises basada en una mayor
cantidad y productividad serd a través de la aplicacion rigurosa de

metodologias integrales de éxito comprobado, tales como ¢l Método

Deming. ¥ .

z WALTON, M. Como administrar con el Método Deming. 1988, Bogota, Editorial Norma. Pags. 142-172.
17




1.4 REVISION DE DEFINICIONES.

A continuacién se expresaran algunas definiciones del concepto de
calidad de las personalidades anteriormente mencionadas y otras tantas
que surgieron a partir de ésta.

Para el Dr. Deming "la calidad, significa incremento en la
productividad y un decremento en los costos”

Fl Dr. Juran dice, "La calidad, es la adecuacién de un producto para el
uso que tendra".

Con el Dr. Ishikawa, encontramos dos definiciones: "calidad,
caracteristicas que deben tener los productos de acuerdo a ciertas
normas”. También nos dice que la calidad es el resultado final de la
calidad del trabajo, de los procesos productivos. 8

Para Crosby, "calidad es el cumplir con los requisitos”.

Para el Dr. Taguchi: "la calidad es la pérdida minima provocada por un

producto a la sociedad desde el momento en que es embarcado”.

A continuacién, mencionaremos algunas definiciones que surgicron
del estudio de las filosofias antes mencionadas y de acuerdo a las

caracteristicas que se fueron presentando.

¥ ISHIKAWA, K. OP. Cit. Pagina 40
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Calidad es:

1. Conjunto de caracteristicas de un bien o servicio que cumplen con los
requisitos exigidos por los consumidores de dicho bien o servicio.
Reconocer los requisitos del cliente.

Satisfacer las necesidades del cliente.

La satisfaccion total del cliente.

La satisfaccion total de las expectativas del cliente.

o s W N

Satisfacer las exigencias preestablecidas y dadas, adecuadas al uso.

Todas estas definiciones nos dicen que hay que cumplir con requisitos,
satisfacer al cliente, reducir los costos, aumentar la productividad,
provocar un minimo de pérdidas a la sociedad, o un resultado final.
Nos podemos cuestionar lo siguiente: si cumplimos con los requisitos,
si el cliente esta satisfecho, si ya logramos reducir eostos, si hemos
incrementado nuestra productividad, ;Cual seria el siguiente paso?
Llegar hasta ese punto y permanecer alli. Después de todo, cumplimos
con todos los requisitos que nos dicen las definiciones de calidad.

No, la calidad sigue su evolucién, tanto en su definicién como en
acciones. La calidad no es pasiva ni conformista. Asi es como
pasaremos al siguiente concepto, Calidad Total.

La calidad total se hace desde el proceso.

La calidad total no es el control de la calidad, sino el mejoramiento de
¢ésta.

Calidad total es prevenir errores.

La calidad total 1a hace la gente.
19




La calidad total es una forma de vida.
Calidad Total es buscar continuamente expectativas de mejora.

Estas definiciones fueron solo el paso para llegar a nuestra definicion
dindmica de calidad total:

"CALIDAD TOTAL ES EL MEJORAMIENTO
CONTINUO DE TODOS LOS PROCESOS
Y QUE INVOLUCRA A TODAS LAS PERSONAS
QUE LABORAN EN UNA ORGANIZACION”.

20




1.5. CARACTERISTICAS DEL CONTROL TOTAL DE LA
CALIDAD.

El Control Total de la Calidad como un nuevo sistema reune las

siguientes caracteristicas:

Control total de la calidad en toda la empresa.

Se refiere a que todo individuo en cada division de la empresa debera

“estudiar, practicar y participar en mejoramiento de la calidad.

Educacién y capacitacion sobre control total de la calidad.
El control total de la calidad empieza con educacién y termina con
educacién. Para promover el control total de la calidad con
participacién de todos, hay que dar educacién en control de calidad a
todos los empleados, desde el presidente hasta el wltimo de los
trabajadores de 1a linea.
Las caracteristicas de la educacién se subdividen en la siguiente forma:
Educacion en control de calidad para cada nivel.
Educacién a largo plazo.
Educacién y capacitacién dentro de la empresa.

La educacidn debe de continuarse indefinidamente.

Actividades de Circulos de Calidad.
Los circulos de calidad som grupos pequefios de personas que
desarrollan actividades de control de calidad voluntariamente dentro
de una empresa, esto les permite la obtencién de un auto desarrollo y

desarrollo mutuo.
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4, Auditorias del Control Total de Ia Calidad.

La importancia de esta caracteristica, es que el presidente de una

empresa, debe de hacer auditoria personalmente, porque st esta

actividad es delegada pierde eficicncia.

5. Utilizacion de Métodos Estadisticos.

Los métodos estadisticos para el control de calidad son importantes

por la utilidad que se obtiene, al hacer uso de ello; para su aplicacion

existen siete herramientas, las cuales se explican a continuacion:

2)

b)
9
d)
€)
f)

g)

Cuadro de Pareto.

Principio de pocos vitales y muchos triviales.

Diagrama de causa y efecto (espina de pescado).
Estratificacion.

Hoja de verificacion.

Histograma.

Diagrama de Dispersion (andlisis de correlacion mediante la
determinacion de la mediana). _

Grafica y cuadro de control (cuadro de control de Shewart).

6.  Actividades de promocion del control total de la calidad

a escala nacional.

Esta caracteristica implica el involucramiento de los proveedores de

la empresa, en el establecimiento de un programa de Control Total de

Calidad.
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1.6 VENTAJAS DEL CONTROL TOTAL DE LA
CALIDAD.

La forma en que trabaja el Control Total de la Calidad en una empresa
industrial, comienza con los requisitos del cliente y termina
exitosamente solo cuando €ste esta satisfechio con la forma en que el
producto o servicio de la empresa ha cumplido con esos requisitos.
A continuacién se describen las principales ventajas que se obtienen al
implementar un Sistema de Control Total de la Calidad en una
empresa:
Identificar que tan bien trabaja cada persona, cada maquina y cada
componente de la empresa y que tan bien trabajan todos juntes.
Se logra una identificacion y una determinacion en forma clara de los
objetivos de la calidad de la compafiia.
Se obtiene una mayor organizacion y estructuracién de las actividades
de calidad, relacionadas con el disefio de nuevos productos para
asegurar una satisfaccién inicial del cliente y minimizar problemas del
servicio al producto, logrando una reduccion en reclamos.
Se proporcionan y desarrollan los procedimientos de correccién
permanente a los problemas de calidad en la produccién, logrando
reducir y minimizar los defectos de calidad al estabilizar bajo una fase
permanente, las actividades correctivas obteniendo su medicién para el
analisis respectivo.
Mejoras en la calidad y disefio del producto.
Reduccién en costos y pérdidas operativas.

Mantenimiento y desarrollo de mercados existentes.
23




10.
1L
12.
13.
14.
15.
16.
17.

18.

19.

Penetracion de nuevos mercados.

Mejora en la moral de los empleados.

Generacion de nuevos empleos y mas seguros.

Reduccion de cuellos de botella en las lineas de produceion.

Planeacion de entrenamiento sobre los enfoques de calidad total.
Mejoramiento de todos los procesos de la empresa.

Mejoras en la inspeccion de métodos de prueba.

Determinacion de los estandares de tiempo para mano de obra.
Programas definidos para mantenimiento preventivo.

Da una verdadera garantia de calidad, es posible desarrollar calidad en
todos los pasos de todos los procesos y lograr una produccion libre de
defectos.

Abre los canales de comunicacion permitiendo que se descubran las
fallas, antes que éstas se conviertan en desastre.

Permite la coordinacién entre ¢l departamento de disefio ¥y
manufactura, para que se ajusten de manera eficiente y precisa a los

cambios en los gustos y actitudes de los consumidores.
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10.
11.
12.

13.

1.7 DIFICULTADES EN LA IMPLEMENTACION DE UN
PROGRAMA DE CALIDAD TOTAL.

Las trece principales razones sefialadas por el doctor Shigeru Mizumo,
en su libro Company-Wide Total Quality Control, por las cuales se
presentan dificultades en la implementacion de un programa de calidad
total son:
Falta de compromiso de la alta gerencia.
Falta de reconocimiento de la gerencia media de su 1ol en la
implementacién de calidad total.
Falta de objetivos de calidad de producto.
Falta de politica de calidad de producto. |
Falta de claridad en el alcance de las actividades de calidad total.
Falta de un programa concreto de implementacion de calidad total.
Demasiado énfasis en teoria y muy poco esfuerzo en aprender la
metodologia.
Actividades de calidad tofal convertidas en ritos sin significado real.
Asumir que calidad total se limita a las actividades de los circulos de
calidad.
Falta de interés.
Problemas con la oficina de calidad total.
Falta de un entendimiento pleno de lo que se quiere alcanzar con
calidad total.
Falta de una terminologia uniforme y bien definida sobre calidad total.
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CAPITULO I

TRABAJO DE CAMPO
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2.1 DEFINICION DE LA MAQUILA.

Magquila: Es donde alguna cosa se descompone de su porcion

principal, para facilitar el trabajo de ensamble.

En nuestro trabajo de tesis nos referimos a la maquila de
ropa, en donde el material entra al proceso de produccion
en partes cortadas, las cuales son ensambladas para

obtener el producto final.

2.2 IMPORTANCIA DE LA MAQUILA EN NUESTRO MEDIO.
La industria de la Maquila Textil en El Salvador es una de las industrias
més importantes, generadoras de fuentes de empleo en forma masiva y se
enfoca especialmente al sector femenino, que en nuestro medio ha sido
objeto de discriminacion en el aspecto laboral, ahora las maquilas han
absorbido gran parte de la poblacion femenina contribuyendo con esto a que
la mujer participe, ayudando econémicamente a su grupo familiar.

A parte de generar empleo el crecimiento de la maquila en los tltimos afios
se ve reflejado en la construccion de varios parques industriales para
mencionar algunos: Zona Franca Expor Salva, American Park, Zona
Franca El Pedregal, Zona franca de San Marcos, etc., donde funcionan
empresas Nacionales y Extranjeras.

Se pronostica que para los proximos afios la maquila textil continfie

creciendo y aportando sus beneficios al pais.
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2.3 DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

La planta objeto de estudio fue escogida por el acceso que se nos
brind6 para realizar nuestro trabajo de graduacion.
La empresa se encuentra ubicada en la ciudad de Santa Ana, nicio
labores en el mes de junio de 1997, actualmente cuenta con 82
trabajadores de ambos sexos, distribuidos en los diferentes
departamentos de la empresa de la manera siguiente:

Gerente General

Gerente de Planta

Personal Administrativo

Supervisores de Produccion

Supervisor de Calidad

Inspectores de Calidad

Mantenimiento

e S T S T (O R

W
(@)

Operarios de Produccion
Bandeo

Limpia

Empaque

Motorista

Vigilante

e = T S I -

Ordenanza
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ORGANIGRAMA INERAL DET A EVPRESA.

GRENIE
GINERAL
......... GERENIELE
1 FLANEA
SIPERVISCRTE SPERVIER
"PRODUCCICN PRODUCCION
PANTH (SR
MANIEN- PERSONAL
MENIO ADIVINSE
o
CPERARICE PERARICS VARICS

La actividad a la cual se dedica la empresa es a la maquila textil, todo el

producto que se confecciona es exportado a los EE. UU., aunque no

directamente por ellos, ya que la empresa en estudio es una submaquila.
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2.4. DESCRIPCION DEL PRODUCTO QUE SE CONFECCIONA.

Los productos que la empresa manufactura son: Pants (pantalon) y Short
(pantalon corto).

Pants (Pantalon para dormir).

Tipo de tela franela a cuadros 100% algoddn, elastico de 1 %" en la
cintura, bolsas a los costados con atraque al inicio y al final, ruedo de
1 pulgada.

Short (Pantalén corto).
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Tipo de tela Nit 100% algodon, Elastico de 1 %2 " en la cintura, bolsas en los

costados de 6 /4 " 1a abertura con atraque en inicio y final de las bolsas, una

bragueta simulada y ruedo de 1 pulgada.

SECUENCIA DE OPERACIONES DE LINEAS DE PRODUCCION

SHORT

Operaciones

PANTS

Operaciones

1. Cerrar Trasero

1. Cerrar Tiro Trasero

2. Taquear Elastico

2. Taquear Elastico

3. Cerrar Bolsa

3. Cerrar bolsa

4. Cerrar Tiro delantero

4. Cerrar Tiro delantero

5. Decorar bragueta

5. Cerrar Tiro delantero

6. Unir bolsa

6. Unir bolsa

7. Decorar bolsa

7. Fijar bolsa

8. Fijar bolsa

8. Cerrar Costados

9. Cerrar Costados

9. Atraque

10. Atraque en bolsa

10. Pegar Elastico

11. Hacer Qjales

11. Decorar Elastico

12. Pegar Elastico

12. Cerrar Entrepiernas

13. Decorar Elastico

13. Ruedo

14. Cerrar Entrepierna

14. Pegar Vifieta

15. Hacer Ruedo

16. Pegar Viiieta
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CARTA DE PROCESO DE OPERACIONES (PANTS).

Vifieta Elastico Bolsa Delantero Trasero

Taguear
Tasts
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CARTA DE PROCESO DE OPERACIONES (SHORT).

Vifieta Elastico Bolsa  Delantero Trasero
Cerrar
delantero
Decorar
braguets

Cerrar

Taquear

elastico trasero

Decorar
bolsa

Cemar

costados

Atraque
en bolsa
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DISTRIBUCION EN PLANTA

(ACTUAL).
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2.5 DIAGNOSTICO DEL FUNCIONAMIENTO
DE LA EMPRESA EN ESTUDIO

El contenido del presente tema trata sobre la investigacion de campo
realizada para obtener informacion y elaborar el diagnostico
respectivo, asi mismo se describe la metodologia y técnica utilizada en
el desarrollo del diagnostico, de 1a empresa en estudio.

Debido a que la informacion se ha obtenido de caracter confidencial, el

nombre de la empresa no se mencionara.

2.6 PROPOSITO DEL DIAGNOSTICO.
El propésito del diagnéstico es conocer, y revisar las actividades que
sobre el control de calidad se realizan en la empresa, asi como también
determinar el funcionamiento administrativo.
Los puntos a tomar en cuenta son los siguientes:
Evaluar el sistema de control de calidad aplicado en la empresa.
Recolectar la informacion para determinar quien es el responsable del
control de calidad.
Conocer las definiciones operacionales que se utilizan para controlar la
calidad en los procesos productivos.
Identificar los instrumentos de medicion utilizados.
Conocer en que etapa de la fabricacion de las prendas se aplica el
control de calidad.

Conocer las especificaciones que se consideran en la elaboracion del
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10.

11.

12.
13.
14.
15.

producto.

Indagar sobre el control de calidad que se les realiza a las materias
primas.

Indagar a que niveles esta dirigido el entrenamiento sobre control de
calidad que se imparte actualmente.

Conocer el tipo de entrenamiento sobre control de calidad que se
imparte al personal encargado de esa actividad.

Conocer el # de personas que laboran en los diferentes departamentos
del proceso productivo.

Conocer cual es el papel que la alta gerencia desempefia en relacion al
depto. de calidad.

Conocer las politicas de Personal de la empresa.

Evaluar las condiciones de trabajo en la empresa.

Analizar la distribucion de la Planta.

Indagar sobre las medidas de Higiene y Seguridad Industrial en la

empresa.
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NOTA:
Para elaborar el cuestionario se tomo una muestra representativa, que
involucra al depto. de calidad, vy al depto. de produccion.
De ambos departamentos se escogieron cinco personas que contestaron el
cuestionario, las cuales fueron:

Gerente de Planta.

Supervisor de Produccion.

Supervisor de Calidad.

Inspector de Calidad en Proceso.

Inspector de Calidad Final.
Estas cinco personas representan el 45% del total de empleados que tienen
cargos de Supervision y Control de Calidad, como lo muestra el siguiente
Cuadro.

Depto. de Calidad. Depto. de Produccion

(Gerente y Supervisores)

Supervisor de Calidad 1 | Gerente de Planta 1

Inspectores de Linea 3 | Supervisores de Produccion 2

Inspectores Finales 4

11 100%
5 x=45%

Considerando que muchas de las respuestas dadas coincidian, se elaboré un

resumen, para que facilite el analisis del cuestionario.
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Ademas para determinar el porcentaje de calidad en que se encuentran
trabajando las diferentes lineas de produccion y planta en general se aplico
el N.MC. (Nivel Medio de Calidad).

2.7 METODOLOGIA Y TECNICA UTILIZADA EN EL
DESARROLLO DEL DIAGNOSTICO.

El esquema metodoldgico utilizado en el proceso de investigacion de campo

fue la siguiente manera:

1. Recopilacion de la informacion de campo.

2. Registro, tabulacion y ordenamiento del Nivel Medio de Calidad
(NMC)

3. Descripcién de los resultados obtenidos del NMC, entrevistas y
cuestionario.

4. Formulacién de comentarios y conclusiones.

A continuacién se describe en forma analitica el esquema mencionado

anteriormente.

2.7.1 RECOPILACION DE LA INFORMACION.
La actividad de recoleccion e informacion necesaria para la investigacion se
realizd a través del método de entrevistas y cuestionarios, ya que represento
la forma mas practica y efectiva para obtener respuestas a hechos, opiniones

e interpretaciones en torno a los propositos de la investigacion.
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Se entrevistaron 3 personas de la empresa las cuales fueron Gerente
General, Supervisora de Calidad y operaria de produccion. Esto sirvié para
recopilar informacion general de la empresa.

La estructuracion del cuestionario fue realizado de acuerdo a los requisitos
minimos que deben cumplirse para su elaboracion; el propdsito de éste
instrumento fue obtener informacion acerca de como se estd desarrollando
el control de calidad en la empresa investigada.

Este cuestionario se redactdé en forma clara y concisa, y fue disefiado de
acuerdo a lo siguiente:

- Propésito del cuestionario

- Datos de identificacion

- Aspectos generales del control de calidad

- Control de calidad en las materias primas

- Control de calidad en el proceso

- Control de calidad en el producto

- Control de calidad en el entrenamiento.

2.7.2 REGISTRO, TABULACION Y ORDENAMIENTO.
Después de haber concluido con la fase de recoleccion de datos se
realizaron las siguientes actividades:

a) Revision de los datos primarios (N.M.C.).

b) Tabulacion y analisis.

39




APLICACIONES PRACTICAS DEL CONTROL DE CALIDAD
PARA OBTENER EL N.M.C. (NIVEL MEDIO DE CALIDAD).
A continuacion vamos a dar a conocer los resultados obtenidos en las lineas
de produccién, no sin antes explicar como se lleva a cabo dicho
procedimiento.
La planta est4 integrada por dos lineas de produccién una de pants y otra de
short.
Al final de cada una de las lineas se lleva a cabo el revisado de Ia totalidad
de las prendas producidas, tarea que es efectuada por personal de calidad,
para ello al finalizar el turno de trabajo el inspector de linea suma el total de
prendas defectuosas, lo divide por el total de prendas revisadas y al cociente
lo multiplica por 100 obteniendo asi un valor que denominamos (N.M.C.)
Nivel Medio de Calidad, correspondiente a la linea. Si extendemos el
célculo a la totalidad de prendas defectuosas y al total de prendas revisadas
de la planta obtenemos el N.\M.C. del sector produccion.
Resumiendo definimos al N.M.C. como al valor que representa el Nivel
Medio de Calidad conque estd produciendo cada una de las lineas
productivas estableciendo parametros de comparacién entre ellas.
En consecuencia:

N.M.C. (linea productiva) = Y. Prendas defectuosas de la linea X 100

> Total de Prendas revisadas en la linea

N.M.C. (Total de lineas) = Y. prendas defectuosas de cada linea x 100

Y. prendas revisadas en cada linea
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Como podemos observar, el rango del valor del NM.C,, varia entre 0 y 100
tomando el valor minimo cuando ninguna prenda es defectuosa, por ende
cuando mas se acerque a cero el N.M.C. mejor es el nivel de Calidad del
proceso inspeccionado.

El siguiente cuadro nos sirve para observar los datos obtenidos en las

diferentes lineas de produccion de la planta en estudio.

Linea Productiva Prendas Revisadas |Prendas Defectuosas

Pants 480 40

Short 360 19

Aplicando la formula de célculo de N.M.C. en cada caso, se obtiene:
N.M.C. (Linea Pants) = 40 X 100=8.3%
480

N.M.C. (Linea Short)= 19 X 100 = 5.3%
360

Deducimos que la linea de Short es la que entrega mejor calidad, no
obstante ninguna de las dos cumple con el nivel minimo de aceptacion que
es el 2.5% (A.QL.) Acceptable Quality Level (Nivel de Calidad
Aceptable).
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EIN.M.C. del Total de la Planta es el siguiente:
NMC. Planta)y= 39 X100 = 7%
840
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2.7.3 DESCRIPCION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS
De acuerdo a la tabulacion y analisis de los datos obtenidos se procedid a
realizar la descripcion de los resultados a través de la implementacion del
Nivel Medio de Calidad, como las entrevistas y cuestionario, para una
mejor comprension presentamos a continuacion las graficas comparativas
de acuerdo a los resultados anteriores del N.M.C. de las lineas de

produccion.
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RESULTADOS DE LAS ENTREVISTAS.
Los resultados que se obtuvieron por medio de las entrevistas fueron
los siguientes:
Por medio de la entrevista se conocié que la empresa deja de trabajar
en ocasiones debido a la mala organizacién de la empresa que los
subcontrata (por falta de accesorios o componentes que no son
enviados).
La empresa no cuenta con un depto de Personal (o persona encargada)
que se ocupe de desarrollar politicas de motivacion para el personal,
asi como también hacer todos los tramites de contratos laborales.
Existen deficiencias en cuanto a Higiene y Seguridad Industrial por no
contar con pasillos y salidas de emergencia despejadas, asi como
conexiones eléctricas mal distribuidas y no contar con el equipo
suficiente de extintores.
Las condiciones de trabajo no son las adecuadas pues no tienen
suficiente iluminacién, debido a que el nimero de lamparas no es el
adecuado, ademas las paredes son oscuras lo que dificulta el
aprovechamiento del reflejo de la claridad. También se nos hizo saber
que existe poca ventilacion y el calor es bastante sofocante.
Se pudo comprobar que en la empresa no existe la estanteria adecuada

tanto en el inicio, durante y al final del proceso de produccion.
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CUESTIONARIO PARA EVALUAR EL CONTROL DE CALIDAD.
El propésito fundamental de este instrumento es obtener informacion acerca .
de como se estd desarrollando el control de calidad de la empresa en
estudio.

Este proposito solo sera posible, si usted nos brinda su valiosa colaboracion;

la informacion sera tratada en forma confidencial para el logro de los fines

ya mencionados.

A efecto de contar con una informacién que constituya un aporte efectivo

para las pretensiones de este cuestionario, se ruega tenga la amabilidad de

leer cuidadosamente las siguientes instrucciones:

— Trate de ser objetivo en sus respuestas.

— Puede marcar mas de una respuesta, si lo considera necesario.

— Explique brevemente su respuesta, cuando asi se requiera y en ¢l espacio
disponible para ello.

— Conteste de acuerdo a la formulacién de la pregunta.

DATOS DE IDENTIFICACION

Nombre de la empresa:

Cargo que desempeiia la persona encuestada:
Fecha:
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Cuestionario
;Qué departamentos de la empresa se involucran con el control de la
calidad? Todos, pero con poco interés.
(Como define la calidad?

Como la buena o mala elaboracion de un determinado producto.

.Se cuenta con los instrumentos adecuados para realizar ¢l trabajo de
inspeccion de Calidad?

Si.

. Qué método utilizan para controlar la calidad?

No existe un método definido.

(Existe departamento formal de control de calidad?

Si existe.

(Se controla la calidad en el proceso?
Sijv] No[ ]

(Cree que existen mejores métodos para controlar la calidad de sus

f

productos?
Si[v'] No[ ]
Las especificaciones técnicas para controlar la calidad se aplican en:
El disefio o formulacion del producto ¢ )
Las materias primas (v)
Los procesos de produccion (V)
El producto terminado (v )

(Se tiene control estadistico de la calidad en la planta?.
No.
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10.

I1.

12.

13.

14.

150

16.

17.

¢Existen especificaciones del cliente para la fabricacion de los
productos?.
Si(v ) No( )
(Existe control de calidad en los accesorios?
No.
¢Se verifican los materiales antes de ser procesados?
Si(v ) No( )
Coémo?

Por medio de la factura de materiales que entrega el cliente.

.En que punto del proceso de produccion se controla la calidad?

(En el inicio del proceso? Si(v) No( )

(Durante el proceso? Si(v) No( )

¢ Al final del proceso? Si(«) No( )

;Se elaboran muestras del producto para verificar la calidad?
Si.

.Se verifica el cumplimiento de las especificaciones de empaque en
el producto terminado?
Si(v) No( )

Los problemas reportados por sus clientes se deben a:

Productos fuera de especificaciones Si( YNo ( )
Variabilidad de la calidad en los productos Si( ) No ( )
Incumplimiento en fechas de entrega - Si(v) No ()

(Es posible cuantificar los costos resultantes de los problemas de

calidad reportados por los clientes?
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Si( ) No (V') porque no se llevan estadisticas.
18. ;Cual considera que es la principal causa de los problemas de la
calidad de los productos?
El mal corte, v la falta de responsabilidad por parte de algunos

operarios
19. Existen programas de entrenamiento para el personal encargado de

controlar 1a calidad?
Si( ) No (V')

20. ;Si existe entrenamiento quienes lo imparten?

Asesores externos ¢ )
Gerencia de produccion ¢ )
Supervisores ¢ )
Los mismos trabajadores ¢ )
Otros ¢ )
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2.7.4 FORMULACION DE COMENTARIOS Y CONCLUSIONES
DEL CUESTIONARIO.

La investigacion de campo realizada en la empresa, demuestra que el

control de calidad aplicado en sus productos se ha realizado de forma

sencilla, el cual consiste de una inspeccion en proceso, y producto

terminado, actividad que es realizada por personal empirico en €sta area.

Lo anterior se sustenta con las siguientes conclusiones:

1. Laresponsabilidad de controlar la calidad en la empresa esta a cargo
del depto. de Calidad, el cual estd formado como se muestra en el

siguiente organigrama:

GERENTE

DE PLANTA

AUDITOR SUPERVISOR
DE
EXTERNO CALIDAD
INSPECTORES INSPECTORES
DE
LINEA FINALES
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Supervisor de Calidad: se encarga de controlar que los auditores y
examinadoras realicen el trabajo de la manera correcta como se ha
planteédo.

Inspectores de linea: se encargan de controlar la calidad en el
Proceso.

Inspectores finales: se encargan de controlar la calidad revisando al
100% el producto terminado.

Cabe mencionar que en la investigacion realizada se comprobo que los
demas departamentos de la empresa no se involucran como deberia de
ser con respecto a la calidad.

Segim el Supervisor define la calidad como la buena o mala
elaboracion de un producto determinado. Consideramos que este es un
concepto vago, ya que la calidad va mas alld de elaborar un buen
producto, es lograr la satisfaccion completa del cliente.

Se pudo comprobar que el depto. De control de calidad cuenta con el
equipo necesario para realizar €l trabajo como son: especificaciones de
calidad, cinta métrica, type marcador, pico o tijeras.

Con respecto a los métodos para controlar la calidad, éstos no estdn
definidos por el depto., aunque si se tiene un Nivel de Aceptacion de
Calidad (A.Q.L.) del 2.5 impuesto por el cliente.

Si existe un depto. Formal de Control de Calidad, pero las personas
que lo conforman no estén capacitadas como requiere un depto. de
CTC.

La calidad se controla en el proceso de la manera siguiente:
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El auditor revisa prendas que la operaria estd confeccionando, si se le
encuentra alguna prenda defectuosa se la devuelve para que la repare,
sin que éste tome algin apunte de los defectos encontrados, lo cual
ocasiona que el # de prendas defectuosas no quedan registradas y no se
pueda tener el porcentaje de calidad al que esta trabajando la operaria
y por consecuente la linea de produccién y la planta.

La supervisora de calidad est4 consciente que existen mejores metodos
para controlar la calidad de sus productos, pero no han recibido apoyo
de las gerencias para tratar de mejorar los métodos que tienen
actualmente.

Las especificaciones técnicas para controlar la calidad no se aplican en
el disefio o elaboracion de las prendas, puesto que la empresa solo
ensambla el producto, el cual ya viene cortado. Las materias primas
son inspeccionadas al 100% por un empleado que forma parte
indirectamente del depto. de control de calidad y la misién de €l es
sacar todas las piezas qﬁe vienen con defecto de corte y tela. Las
especificaciones técnicas para controlar la calidad si se aplican en los
procesos de produccion pues son las que permiten verificar que el
producto esté elaborado de acuerdo a los requerimientos del cliente.

El producto terminado es inspeccionado al 100% por inspectoras
finales de Calidad; las cuales se dedican a revisar todas las operaciones
de costura; como también todos los diferentes defectos que pueda tener
la prenda (tela, manchas de aceite, hilos largos, etc.)

Después de la inspeccion al 100% el gerente de calidad realiza una
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10.

11.

12.

13.

14.

auditoria aplicando el A.Q.L. del 2.5.

No se tiene control estadistico de la Calidad en la planta debido a la
falta de datos registrados que permitan elaborar y tabular dicha
informacién, porque como mencionamos anteriormente todo se hace
de una forma verbal.

Para formular los productos se consideran las especificaciones dadas
por el cliente para tratar de cumplir con los requisitos que éste exige.
En la investigacién de campo se comprobd que no se lleva un control
de calidad en los accesorios que forma parte de la prenda, ocasionando
reparaciones en las prendas terminadas por confusiones de tallas,
etiquetas manchadas, mal impresas, etc.

Al ingresar las materias primas se verifican los accesorios
componentes y tela por medio de la factura de materiales que es
enviado por el cliente, dicha factura se anexa al final del cuestionario.
Se constatd que el control de calidad se realiza en el inicio, durante y
al final del proceso, pero cabe mencionar que se le da prioridad al
producto terminado, ya que existen deficiencias en los controles al
inicio y durante el proceso de produccion.

Para la fabricacion de Ia prenda es requisito elaborar una muestra que
cumpla con las especificaciones dadas por el cliente, para asegurar que
el producto sera confeccionado de la forma correcta.

Sin embargo, en el estudio realizado se comprob6 que en algunas
veces la muestra es elaborada hasta que el producto estd en una fase de

produccién ya avanzado, lo cual impide corregir ciertos defectos de
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15.

16.

17.

18.

19.

produccion o el uso de accesorios incorrectos.

Si se verifica el cumplimiento de las especificaciones de empaque en
el producto terminado de acuerdo a instrucciones dadas por el cliente,
donde se indica como, cuanto y donde debe hacerse.

Los problemas reportados por los clientes se deben a productos fuera
de espéciﬁcaciones, las cuales ocasionan rechazo y por consiguiente
incumplimiento en las fechas de entrega del producto, siendo esto lo
que preocupa mas a la empresa.

No se pueden cuantificar los costos debido a que no se llevan datos
estadisticos que permitan conocer las pérdidas econOmicas que
originan todos los problemas de calidad en la planta. Ej.: reprocesos,
reinspeccion de producto por rechazo, la no aceptacién del producto
por incumplimiento en la fecha de entrega, etc.

La causa principal de los problemas de calidad en esta planta segin el
depto. de Calidad se relacionan con el corte y la falta de
responsabilidad de algunos operarios, consideramos que aparte de
estos dos factores la causa principal de los problemas de calidad se
debe entre otras cosas a: a) mala organizacion, b) falta de capacitacion,
¢) falta de motivacion.

El personal encargado de controlar la calidad recibe nada mas una
induccién para las diferentes obligaciones y responsabilidades que
tiene dentro del departamento, no recibe ningim tipo de entrenamiento,
lo cual hace que la forma de trabajar sea empirica y rutinaria, sin

ninguna visién para dar solucién a los diferentes problemas de
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20.

Calidad.

No existe ningln tipo de entrenamiento, ni externo ni interno para el
personal de calidad.

Las conclusiones anteriores permiten inferir que la planta en estudio
esta notablemente trabajando de una forma sencilla influenciada por
lineamientos tradicionales del control de calidad, lo que constituye un
obstaculo para su crecimiento, desarrollo y sobrevivencia.

Lo anterior se agudiza ain méas si se toma en cuenta la alta
competitividad que existe entre empresas, asi como las exigencias del
cliente, por lo tanto la calidad juega un papel de vital importancia en la
industria textil, dado su efecto reductor en los costos de operacion.
Asimismo el mantener la idea tradicional de que la calidad se refiere
solo a la integridad fisica del producto, y que el depto. de calidad es el
{inico tesponsable, genera que muchos empresarios y gerentes de la
industria textil se encuentran al margen de las innovaciones sobre
métodos mas eficaces para aplicar el control de calidad.

Como corolario a lo anterior, es conveniente y oportuno afirmar que la
planta en estudio no cuenta con un sistema de Control Total de la
Calidad que sea dinamico, efectivo, funcional y econémico que facilite
el mejoramiento sistematico y continuo de la calidad en los productos
en proceso como en los terminados, logrando una mayor satisfaccion a
los requerimientos del cliente para una mejor competitividad en el

mercado.
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Comentarios:
Una variable que incide sobre la rigurosidad del Control de
Calidad es el A.Q.L. (Acceptable Quality Level). Definimos AQL
como el Nivel de Calidad Aceptable o sea el maximo porcentaje
defectuoso que debe tener el producto, para que el plan de
muestreo dé por resultado la aceptacion de la gran mayoria de los
lotes sometidos a inspeccion (probabilidad de Aceptacion).
Por ejemplo, si definimos una probabilidad de aceptacion del
95% v un A.QL. de 6.5%, quiere decir que existe una
probabilidad del 95% para que un lote inspeccionado sea
aceptado con un porcentaje de defectos menor o igual al 6.5%.
Como conclusién, podemos decir que a medida que el A.Q.L.
decrece, la inspeccién es mas rigurosa, ya que la cantidad de
prendas admitidas como defectuosas, también disminuye.
Hacemos mencién que dicha tabla del A.Q.L. es proporcionada
por el duefio del producto. El Nivel de Calidad Aceptable con el
que esta trabajando la empresa es del 2.5%, como nos muestra el

siguiente cuadro.
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TAMANO 6 CANTIDAD

NIVEL DE CALIDAD ACEPTABLE

DEL LOTE

AUDITORIA INSPECCION ACEPTABLE
Menos de 151 5 0
151 - 280 20 1
281 - 500 20 1
501 - 1,200 32 2
1,201 - 3,200 50 3
3,201 - 10,000 80 5
10,001 - 35,000 125 7
35,001 - 150,000 200 10
150,001 - 500,000 315 14
5,000,001 - & OVER 500 21
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Con el objetivo de reforzar ain mas el diagnostico de la empresa se utilizo
un formato que incluye tres niveles para encontrar la condicion en que se
encuentra la planta y el tratamiento que se le debe dar con respecto a la
calidad.
Dicho formato se muestra a continuacion:
EL PERFIL DE UNA EMPRESA CON PROBLEMAS DE CALIDAD.

Caracteristicas Siempre somos asi Cierto, en parte ~ No somos asi

1. Los servicios que prestamos y/o nuestros
productos, generalmente  presentan
irregularidades, desviaciones y otros
indicios de que no cumplen con los ><
requisitos.

2. El “remediar problemas” ha sido el X

enfoque de nuestra empresa para elevar

la produccion y mejorar la calidad.

3. Nuestro personal desconoce que es lo
que la direccion de la empresa espera de

ellos respecto a la calidad. ><

4. La direccién desconoce cuanto cuesta,
en realidad el no cumplir con la
requisicion.

La direccion dice que la calidad es un ><

w

problema que se deba a causas ajenas a

sus propias acciones.

5 puntos 3 puntos 1 punto

Condiciones de la Puntuacion:
2125 Critica Necesita terapia intensiva
1620 Decuidado  Necesita la creacion de un sistema completo de apoyo.

11-15 Reposo Necesita medicamentos y atencion.

6-10 Recuperacién Necesita revisiones periodicas.

5 Saludable Necesita asesoria.
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Los datos obtenidos del formato anterior nos indican el rango donde se
encuentra la empresa, que es de:
11 a 15, esto representa un estado de reposo y se sugiere
medicamentos y atencion.
Este medicamento y atencion que la empresa necesita se le brindara a traves

de poner en practica la Metodologia Deming.
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CAPITULO III

METODOLOGIA DEMING
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3.1 LOS 14 PUNTOS DEL DR. DEMING.
Se selecciond este método debido al crecimiento alcanzado por Japon en los
{iltimos afios, pues es un claro ejemplo de la efectividad que se obtiene al
implementarlo. Conociendo el éxito del pais oriental muchas empresas
Norteamericanas aplicaron los 14 puntos del Dr. Deming, logrando
sobresalir en produccion y Calidad.
En nuestro medio algunas de las industrias que utilizan esta metodologia
son: Corporacion de Hoteles, Industrias fabricantes de productos
alimenticios e industrias manufactureras.
Con esto queda demostrado que se puede utilizar este método como una
alternativa de solucién para los problemas que actualmente enfrenta la
empresa objeto de estudio.

Los 14 puntos del Dr. Deming son los siguientes:

1. Crear consistencia en el propésito hacia el mejoramiento de bienes
y servicios, con el fin de llegar a ser competitives, y de esta manera

mantenerse en los negocios y sostener los empleos.

-  Iniciando la implementacion de los 14 puntos del Dr. Deming nos
reunimos con el Gerente General de la Empresa para dar a conocer los
resultados obtenidos de la investigacion realizada, los cuales reflejan
los problemas de Calidad que la planta tiene por no confar con un
depto. de Control de Calidad bien organizado.

La alta Gerencia de la empresa en estudio estd consciente de la

necesidad e importancia que tiene la calidad en la planta, sin embargo
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2)

reconoce que su participacion no ha sido satisfactoria hasta la fecha,
comprometiéndose a brindar su apoyo a la implementacion de un
programa de Control Total de Calidad, con el propdsito de mejorar
constantemente y lograr ser competitivos en el mercado. Esto implica
que se debe crear consistencia y aceptar las obligaciones que genera

dicha implementacion :
Innovar en busca de mejores métodos de Control de Calidad.

Proporcionar los recursos a los diferentes deptos. que conforman la
empresa.

Todo esto permite lograr el objetivo principal de toda empresa que es
producir un bien o servicio con la calidad que satisfaga las necesidades

y cumpla con las expectativas del cliente.

ADOPTAR LA NUEVA FILOSOFIA. Nos encontramos en una
nueva era econéomica. La Administracion Occidental debe
despertar ante este reto, debe asumir sus responsabilidades y

tomar el liderazgo para el cambio.

Luego de lograr que la Gerencia General se comprometiera a brindar
su total apoyo a la Implementacion del Programa de Control Total de
Calidad, fue necesario adoptar una nueva filosofia de trabajo en la que
se involucré a todos los deptos. de la empresa, para lo cual
desarrollamos en conjunto con la Gerencia General un plan de
“Charlas de concientizaciéon™ para los mandos medios, con el objetivo

de dar a conocer los beneficios y responsabilidades que €ste implica
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reconociendo, que éste es un proceso continuo y que ellos son los

responsables de transmitir y lograr un cambio en la actitud de los

trabajadores para beneficio de todos.

En estas charlas de concientizacion se expusieron los siguientes

puntos:
AGENDA
a) Estado actual de la planta (referente a la calidad).
b) Necesidad de la implementacion del programa de CTC.
¢) Competitividad.
d) Lacalidad es responsabilidad de todos.
e) Importancia de la colaboracion de todos.
f) Ventajas y beneficios que se obtendrdn (individuales y
colectivos).
DESARROLLO
a) Estado actual de la planta.
En este punto, se les mostrd al personal a que nivel de Calidad se
encuentra la planta actualmente ¢l cual es de 7% de mala calidad,
un porcentaje bastante alto para las exigencias del cliente.
Seguidamente se explicaron los problemas que ocasiona el estar
produciendo mala calidad (individuales y colectivos).
Individuales
B Pérdida de tiempo.
B Empleo no estable.

62




B Insatisfaccion personal.

Disminucion en su eficiencia.

Colectivos
Mala imagen de la planta.
Falta de credibilidad y confianza.
Impuntualidad en la entrega de pedidos (por rechazos de calidad).
Elevét los costos de produccion

Eleva el porcentaje de irregulares y segundas (por reparacion)

Se pierden contratos con clientes.

b) Necesidad de la Implementacion del programa de CTC.
Por los problemas mencionados anteriormente, la empresa se ve
en la obligacion de implementar un programa de CTC, para
cumplir de la mejor manera con los requisitos exigidos por el

cliente.

¢) Competitividad.
Se explica que estamos en una era de libre competencia en la cual
es necesario ser competitivos para lograr mantener los contratos
de los clientes y poder crecer en el mercado. Pues todas las
empresas tratan de ofrecer al cliente un producto de alta calidad a

un bajo costo.
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d) La calidad es responsabilidad de todos.
Para implementacion del programa de CTC se dio a conocer su
definicion “CALIDAD TOTAL ES EL MEJORAMIENTO
CONTINUO DE LOS PROCESOS Y QUE INVOLUCRAN A
TODAS LAS PERSONAS QUE LABORAN EN UNA
ORGANIZACION” lo que significa que Calidad Total es el
producto del trabajo en conjunto de todos los integrantes de la
compafiia, donde cada uno de ellos tiene la mision de estudiar,
practicar y participar en el Control de Calidad de las actividades

_ que realiza. Terminando con la tradicién que el Departamento de

Control de Calidad es el inico responsable de velar por la calidad
del producto.
El resultado de este trabajo continuo en conjunto tiene un objetivo
fundamental que debe ser compartido por toda la organizacion:
satisfacer los requisitos del cliente.

e) Importancia de la Colaboracion de todos.
Para que este programa de implementaciéon de CTC sea exitoso
necesitamos la colaboracion de cada uno de los miembros de esta
empresa. Esto implica un compromiso y disposicion absoluta de
aceptar el reto de dicho cambio.

) Ventajas y beneficios que se obtendran:

Individuales

B Mejor aprovechamiento del tiempo productivo.

B Estabilidad laboral.
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Satisfaccion personal

Mayor rendimiento.

Minimiza reparaciones (tetrabajo).
Colectivos

Eleva la productividad

Se disminuyen los reprocesos o retrabajos.
Prestigio de la empresa.

Ofertas de trabajo.

Fechas de entrega exactas.

Evita rechazos de producto.

Terminar con la dependencia “sobre la inspeccion final al
100% para lograr la calidad. Eliminar la necesidad de hacer
inspecciones e;n forma masiva, integrando la calidad en el
momento de hacer el trabajo.

El objetivo del 3* Punto es lograr eliminar la rutina de 100%
inspeccion final, algo dificil si consideramos que en la mayoria de
plantas maquileras se utiliza este método, es algo que no se puede
lograr inmediatamente, si no que lleva un proceso, el cual
consiste en los siguientes puntos:

Implementacion de un control de la produccién mediante la
utilizacion de tickets, los cuales permiten poder identificar quien
realizé determinada operacion y tomar acciones correctivas (ver

anexo).
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b)

2. Implementacion de un programa de Control de Calidad en
proceso, el cual consiste en: identificar problemas de calidad en el
proceso de produccion, para asi tomar medidas correctivas.

Para lograr que este sistema tenga un acto notorio y permanente
en los niveles de calidad, los procedimientos en €l establecidos,
deben seguirse sin distorsiones de ningin tipo, que puedan

entorpecer la operatividad y el efecto de este programa.

Plan de muestreo para la auditoria en proceso.
Numero de piezas a inspeccionar. El plan de muestreo requiere la
mspeccion de 7 prendas por bulto.
Nivel de Calidad Aceptable (AQL). El namero de prendas defectuosas
permitidas en el bulto chequeado sera de cero prendas.

Procedimientos para la auditoria en Proceso.

El inspector chequea bultos completos.
Seleccionar del bulto 7 prendas al azar, no mas de 7, no menos de 7.
Revisar la muestra seleccionada en la operacion que se esté
chequeando.
Inspeccionar de cada bulto exactamente la cantidad de prendas
establecidas en el plan de muestreo.
Si el inspector encuentra un defecto en el bulto chequeado anota el
defecto (o defectos) encontrados en su formato, rechaza y coloca un
ticket de certificacion, en este se colocara el nimero de maquina de la

operadora, nimero de ticket de produccién, nombre del inspector,
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10.

11.

12.

operacion por la que fue rechazado, defecto (s), fecha y hora; ademas
en el ticket de produccién el inspector escribira el nimero de ticket de
certificacion.

El inspector entrega el bulto al supervisor de la linea.

El supervisor entrega el bulto a la operadora, responsable explicando la
causa de los defectos y como repararlos. El operador responsable
debera revisar el bulto el 100%.

El bulto regresado a la operadora deberd ser revisado en el mismo
momento en que se devuelve.

Ninguin bulto certificado podra pasar a la siguiente operacion sin ser
antes revisado.

Una vez la operadora haya revisado el bulto y reparado las prendas
defectuosas, firmara el ticket de certificacion.

El inspector reauditara el bulto revisado y comegido, tomando 7
prendas al azar.

Una vez un bulto ha sido rechazado, el inspector debera continuar
auditando a la operadora hasta que tres bultos sucesivos hayan sido
chequeados. Despugs del tercer bulto el inspector continuara con su

chequeo.
Seguimiento de los bultos rechazados.

Cuando un bulto es rechazado se inicia un seguimiento a la operadora

a través del siguiente procedimiento:
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1.

El inspector certifica un bulto colocandole un ticket de certificacion.
En el coloca el nimero del operador, namero de ticket de produccion,
nombre de la operadora, descripcion del defecto, nombre del inspector,
fecha y hora.

El auditor entrega el bulto al supervisor de la linea, ademads le entrega

tres tickets de segnimiento como los mostrados a continuacion:

El supervisor ent}ega el bulto al operador responsable para que lo
revise al 100% y haga las reparaciones necesarias antes de comenzar a
realizar otro bulto. Es muy importante que el operador revise y corrija
el bulto inmediatamente, de otra manera el operador dejaré el bulto
junto a su maquina sin ser revisado y corregido, el operador firma el
ticket de certificacion y lo entrega al supervisor para que este se lo
entregue al inspector de Control de Calidad.

Cuando el operador entrega el bulto ya revisado y comregido al
Supervisor de la linea, éste entrega a la operadora los tres tickets de

seguimiento que le fueron dados por el inspector. La operadora coloca
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estos tickets a los siguientes 3 bultos que produce. Cada uno de los tres
bultos siguientes a la certificacion que la operadora cose, no podran

pasar a la siguiente operacion antes de ser chequeados por el inspector.

El Supervisor de la lineas es responsable por dar seguimiento al bulto
certificado. Dar4 seguimiento también de los 3 bultos siguientes que el
operador produzca para entregarlos al inspector para que éste los
revise. El inspector deberd avisar al Supervisor de la linea si ha
transcurrido mucho tiempo para revisar y corregir el bulto rechazado.

6. Una vez que los tres bultos de la operadora en seguimiento han sido
revisados por el inspector, este procedera a colocar una marca de

revisado en los tickets de seguimiento.

Si el operador falla en cualquiera de los tres bultos en seguimientos
obtendra otra certificacién, y por lo tanto, otro seguimiento como el

antes descrito.
TICKET DE CERTIFICACION




CONTROL DE BULTOS CERTIFICADOS Y SEGUIMIENTO.

Buito

Fecha N° Ticket |# Operario | Defecto Operacion | Certificado | Seguimiento | Observaciones
Revisado

21-11-98 78 5 Descosido | Ruedo X 1~ -~
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Terminar la practica de conceder negocios en base a la etiqueta de
precio. Minimizar el costo total. Buscar un proveedor émico para
un cierto articulo, estableciendo una relacién duradera basada en
Ia lealtad y la confianza.

Mediante la conversacion sostenida con el Gerente General, se nos
hizo del conocimiento que dicha empresa enfrenta problemas de
abastecimiento de trabajo en algunos periodos del afio, debido a
problemas de mala planificacion en el suministro de accesorios; esto
ocasiona pérdidas a la empresa. Ante esta situacion nosotros sugerimos
que la empresa inicie alguna politica de mercado, con el afén de
encontrar un cliente que le proporcione estabilidad laboral a largo
plazo y evitar asi la interrupcién de trabajo.

Mejorar constantemente y para siempre, el sistema de producciéon
y servicio, para favorecer la calidad y la productividad, y asi
reducir los costos.

Durante nuestro estudio pudimos observar que existe en la fabrica una
mala distribucién en planta, 1o cual genera:

Flujo inadecuado en los procesos de produccion, también se pudo
observar que en la distribucién actual no se cuenta con la estanteria
necesaria para colocar el trabajo, sino que se tiene unicamente unas
tarimas de madera donde es colocado el trabajo que se bandea.

El factor anteriormente mencionado afecta la calidad tanto como la
produccion debido a que las prendas son dafiadas en su recorrido en

los diferentes procesos; en cuanto a la produccion, esta se ve afectada
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por el tiempo que se pierde en no llevar una secuencia logica de las
operaciones.

Una de las herramientas basicas de la Ingenieria Industrial es la
distribucion en planta la cual se define bajo el siguiente concepto:

—  Distribucién en Planta: Implica la ordenacién fisica de los elementos
industriales. Esta ordenacion ya practicada o en proyecto incluye tanto
los espacios necesarios para el movimiento del material,
almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras actividades o

servicios como el equipo de trabajo o el personal de taller.

OBJETIVOS DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA.
Los objetivos basicos de 1a disiribucién en planta son:
1. Integracion conjunta de todos los factores que afectan a la
distribucion.
Movimiento del material segin la distancia minima.
Circulacion del trabajo a través de la planta.
Utilizacion efectiva de todo el espacio.

Satisfaccion y seguridad de los trabajadores.

SN

Flexibilidad y ordenacion para facilitar cualquier reajuste.

Considerando lo importante que es y como influye la distribucion en
planta en produccion y calidad, nosotros sugerimos analizar la

distribucion en planta la propuesta, la cual se presenta seguidamente,
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tomando en cuenta que para lograr una buena distribucion en Planta
hay que realizar antes un estudio de tiempos y movimientos para todas
las operaciones ya que esto ayudard a saber el nimero de maquinas y
la ubicacion de éstas dentro de la linea, asi como balancear de una
forma mas técnica la produccion.

Ademas es necesario tomar en cuenta las siguientes dimensiones del
area de trabajo:

Area de trabajo de cada operario 1.40 mts”.

Ancho de los pasillos 1.20 mits.
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DISTRIBUCION EN PLANTA
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Instituir Métodos Modernos de Entrenamiento en el Trabajo.

Uno de los grandes problemas que enfrentan la mayoria de empresas,
es la falta de capacitacion o entrenamiento para sus empleados lo cual
ocasiona que éstos no estén preparados para actuar o tomar decisiones
en cualquier tipo de situacion.

Los procedimientos que proponemos para capacitacion de personal en
algunos cargos son los siguientes:

Entrenamiento para inspectores de Calidad.

Entrenamiento para operarias.

Entrenamiento para Supervisores de produccion.

Entrenamiento para gerentes.

Entrenamiento de Inspectores.

PAPELL. DEL INSPECTOR DENTRO DEL PROCESO
PRODUCTIVO.

El inspector cumple funciones de soporte a la produccion, en el sentido
que realiza inspecciones en los diferentes puntos del proceso; de
manera que contribuye a detectar problemas de calidad a tiempo y con
precisiéon, de manera que el supervisor tenga bases para tomar
decisiones para resolver dichos problemas e implementar medidas para
prevenirlos.

La auditoria consiste en realizar inspecciones aleatorias en el trabajo

en proceso, producto terminado, y materiales.
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El inspector debe estar seguro de los diferentes criterios de calidad y
debe saber visualizar las posibles causas para proporcionar
informacién valiosa a los encargados de produccion.

La mentalidad del inspector debe contribuir a reforzar en los demas la
conciencia de calidad que incluye principalmente la prevencion de

problemas y el habito de mejorar.
Caracteristicas del Inspector.

CONSISTENCIA :

La principal caracteristica de wun inspector debe ser la
CONSISTENCIA en lo que dice, para ello debe tener un conocimiento
perfecto de los criterios de calidad, el inspector debe contribuir a

unificar los criterios en todos los niveles.

IMPARCIALIDAD Y OBJETIVIDAD:

No se debe perder de vista que nuestro objetivo principal es
produccién con calidad; lo que nos debe regir son los criterios de
calidad establecidos, se debe tomar las mismas decisiones en casos
similares para evitar ambigiiedades que puedan perjudicar la
produccion.

ORGANIZACION :

Organizacion es el manejo de datos para que la informacion que

entregue refleje la situacion real de la calidad.
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DINAMISMO :

El control de la calidad requiere mantener un proceso continuo y
activo, 1o cual parte del significado de la palabra “CONTROL”, se
debe mantener alerta para detectar los problemas en su origen y reparar

0 mejor atin evitar que se produzca mala calidad.

REQUERIMIENTOS PARA UN INSPECTOR.

Buena visién y percepcién de los colores.

Letra legible.

Persona cuidadosa con atencion a los detalles.

Habilidad de comprender instrucciones y realizar tareas con una
pequefia supervision.

Demostrar madurez y sentido del trabajo para apegarse a lo que cree
que es correcto y saber enfrentar las posibles objeciones del personal
de produccion.

Interés en mantener la reputacion de la compafiia por la calidad de los
productos.

Buenas relaciones personales.

Conocimiento de matematicas.

Habilidad para la lectura de cinta métrica en fracciones.

Puntos claves del Entrenamiento.

Medicion.

Uso de la Cinta Métrica.

Conocimientos de defectos.
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Manual de defectos.
Uso de Formatos de Calidad.

Formato para lineas de produccion (ver anexos).

Método de Inspeccion (Producto Terminado).

Método de Inspeccion para Short

Extendemos el short de manera que quede el elastico hacia
nuestro cuerpo, metemos los dedos pulgares de ambas manos
dentro del elastico, estiramos hacia los extremos y observamos
costuras externas del elastico, luego doblamos hacia afuera para
ver costuras internas del mismo, aprovechando también para
verificar que la vifieta haya quedado centrada v que no este
dafiada o manchada.

Desdoblamos y nos dirigimos a inspeccionar las costuras de la
bragueta y al mismo tiempo inspeccionamos todo el frente del
short con una vista general para detectar cualquier defecto de tela,
mancha de aceite, etc.

Tomamos la prenda para revisar costuras lateral superior de un
lado, luego fijamos la prenda con la mano izquierda,
introducimos la mano derecha en la bolsa y revisamos con los
dedos la costura interior de la bolsa simultdneamente, revisamos
atraques, decorado de bolsa, luego nos desplazamos revisando la

costura lateral inferior hasta llegar al ruedo.
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4. Para revisar el ruedo introducimos los dedos pulgares en ambos
extremos de la piema revisando primeramente la costura externa,
luego doblamos el ruedo hacia afuera para revisar las costuras
internas. Abrimos la pierna y la doblamos hacia arriba haciéndole
llegar el ruedo hasta la bolsa, revisando la costura del ruedo que
no se habija inspeccionado (Ruedo unido a costura entre pierna).
Revisamos entre piemas tensionando con ambas manos la costura
para verificar que esté bien, asi como también la unién del tiro
delantero y trasero.

Para revisar el otro lado del short le damos vuelta y repetimos el
procedimiento con el que revisamos el primer lado del short.

5. Luego giramos el short para revisar las costuras del trasero
inspeccionando la parte trasera con una vista general para detectar
cualquier defecto de tela 0 mancha.

Puntos Claves.

e No distraerse.

o Clasificar correctamente irregulares, limpieza, hoyos.

e Cortar correctamente las docenas y cerciorarse que sean de la

misma talla.

Método de Inspeccion para Pants.
1. Extendemos el Pants de manera que quede el elastico hacia
nuestro cuerpo, metemos los dedos pulgares de ambas manos

dentro del elastico, estiramos hacia los extremos y observamos
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costuras externas del elastico, luego doblamos hacia afuera para
ver costuras internas del mismo, aprovechando también para
verificar que la vifieta haya quedado centrada y que no esté
dafiada 0 manchada.

Desdoblamos y nos dirigimos a inspeccionar la costura del frente
del Pants con una vista general para detectar cualquier defecto de
tela, mancha de aceite, etc.

Tomamos la prenda para revisar costura lateral superior de un
lado, luego fijamos la prenda con la mano izquierda,
introducimos la mano derecha en la bolsa simultineamente
revisamos atraques y decorado de bolsa, luego nos desplazamos
revisando la costura lateral interior hasta llegar al ruedo.

Para revisar el ruedo, introducimos los dedos pulgares en ambos
extremos de la pierna revisando primeramente la costura externa,
luego doblamos el ruedo hacia afuera para revisar las costuras
internas. Abrimos la piema y la doblamos hacia arriba
extendiéndola completamente en la mesa, revisamos la costura
del ruedo que no se habia revisado, luego inspeccionamos
entrepiernas tensionando con ambas manos, luego doblamos el
pants revisando la costura de entrepierna que no se habia
inspeccionado.

Para revisar el otro lado del pants le damos vuelta y repetimos el

procedimiento con el que revisamos el primer lado del pants
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5. Luego giramos el pants para revisar la costura del trasero
inspeccionando la parte trasera con una vista general para detectar

cualquier defecto de tela o mancha.

b) Entrenamiento para Operarios.
Como parte del entrenamiento al personal de la planta proponemos un
plan de capacitaci6én para operarios el cual se dara a todos aquellos que
laboran en la empresa y que tengan dificultad para alcanzar un nivel
aceptable de calidad, como también problemas de baja produccion
(eficiencia), esto implica los siguientes pasos :

—  Primeramente identificaremos los operarios con problemas.

— Luego de identificar los operarios, identificamos los problemas
(calidad, eficiencia).
En el caso de que el problema sea de calidad, el supervisor tiene que
dar un seguimiento al operario.- Para ello se sugiere un seguimiento al
trabajador, en este periodo el supervisor tiene que sacrificar un poco de
tiempo de produccién del operario para instruirlo en el método
correcto de su operacion, esto implica que el operario tendra que bajar
la velocidad para corregir todos aquellos movimientos que esté
haciendo incorrectamente, luego de corregido el método el operario
comenzard revisando una de cada 3 piezas producidas, después de
cierto tiempo que el inspector revisa los bultos y no encuentra

defectos, el operario comenzara revisando una de cada cuatro piezas.
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Problema de Baja Producciéon (Eficiencia).

Para lograr superar este problema también se le tendra que dar
seguimiento al operario.

Para ello comenzaremos asegurandonos que €l operario trabaje con el
meétodo correcto establecido para la operacion. Después toma de ciclo
sencillo, en éste punto el operario tiene que tratar de ponerle velocidad
poco a poco hasta llegar arriba del 100% en Eficiencia de ciclo
sencillo (115%), los ciclos se tomaran 3 6 4 veces diarias, después de
alcanzar la eficiencia de un ciclo sencillo, pasamos a corrida de bulto:
para tomar el tiempo usamos un reloj el cual registra el tiempo que se

toma y el niimero entero mas cerca.

La corrida de bulto incluye:

3)
b)
c)
d)

Obtener un bulto nuevo,
Colocar el bulto en la maquina.
Coser todo el bulto.
Cortar el ticket y dejar el bulto.
Durante la toma de corrida de bulto no se debe parar el reloj por
ningin motivo va que la meta por un bulto incluye todo el tiempo
permitido.
Eficiencia = SAM X 100

Tiempo de Producciéon

En donde: SAM = minutos aceptables establecidos.
Tan pronto como el operario alcance el % requerido para la operacion

en corrida de bulto, comenzaremos con corridas de una hora, al final
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de hora se cuentan el nimero de unidades completas y se hace el
registro. La corrida de una hora incluye tiempo, de costura, manejo de
bulto y demoras normales, es buena idea mezclar la corrida de una
hora y de dos horas, la meta para la corrida de una hora es de 105%,
después seguimos con corrida de 2 horas, que también es 105% la
meta, para la corrida de 4 horas se aconseja tomarlos en la mafiana o
después de la comida, ya que si se programa con la hora de esta se
pierde el ritmo de trabajo que lleva el operario. Se puede calcular la
eficiencia mediante 2 conceptos: Tiempo y Produccion, la formula se
especificara de acuerdo al objetivo que se desea alcanzar para cada
concepto, los cuales estdn inversamente relacionados entre si.

e Minimizar Tiempo = Eficiencia (Meta de tiempo real) X 100

Tiempo Real

e Maximizar Produccion = Produccion real/Meta de Prod. X 100

Meta de produccion

Entrenamiento para Supervisores de Produccion.

Para que un sistema de produccion funcione de una manera eficiente,
los supervisores de las lineas de produccion deben de tener una vision
global de la situacion de su seccidn al inicio, durante y al final de la
jornada de trabajo, lo cual no sucede en la planta en estudio. Debido a
que los supervisores no han tenido una capacitacion adecuada puesto
que son operarios que han sido promovidos para desempefiar la

funcién de supervisor.
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Para contrarrestar esta situacidn proponemos una capacitacion a

supervisores en la cual se le ensefiaran elementos basicos, asi como las

herramientas para la supervision.

Los puntos que se incluyen en la capacitacion son los siguientes:

1

(@)

BALANCEO

a) /Que es un sistema de produccion balanceada?
b) ;Porqué hacemos balanceo?

¢) Reglas de balanceo.

d) Ayudas al balanceo.

¢) Puntos a tomar en cuenta al tomar decisiones de balanceo.

¢Que es un sistema de Produccién balanceado?

Un sistema de produccion balanceado es en donde cada una de las
operaciones de la seccion, tiene suficiente capacidad para
producir el mismo nimero por bi-horario. Dicho ntmero esta
dado por produccién, quién define la cantidad a producir en el dia

de acuerdo a las necesidades y capacidades existentes.

Condiciones necesarias para mantener un buen Balanceo.

En primer lugar, el paso inicial es determinar el numero de
operarios por operacion.

En segundo lugar, es necesario determinar el nivel apropiado para

evitar acumulamiento de material.
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(b) ¢Porqué hacemos balanceo?

(©)

Existen muchas razones para balancear la linea de produccion
que incluyen:

Mantener los costos de operaciones en niveles razonables, lo que
a su vez permite mejorar las utilidades.

A los operarios les favorece el balanceo, ya que les permite tener
trabajo a todas horas y de esta manera mejorar sus ingresos.

A los supervisores les permite que la seccion funcione bien y sin
contratiempos, a la vez que reduce su carga de trabajo.

Una buena razén para balancear es que ayuda a mantener los

precios bajos para asi conservar nuestra clientela.

Reglas de balanceo.

Es muy importante que tantos los jefes de producciéon como los

supervisores den bastante importancia al balanceo de las

secciones y de ésta forma colocar como una de sus actividades

prioritarias todos los dias.

Existen tres reglas fundamentales que deben seguirse en el

balanceo:

— Disponer por lo menos media hora de trabajo para cada
operacion.

— Resolver problemas antes que se empeoren, es deducir: no
dejar pasar un bi-horario sin revisar el balanceo de la linea y

tomar las decisiones adecuadas.
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—  Tratar de cumplir los objetivos manteniendo a todo el mundo

ocupado y produciendo al maximo de su capacidad.

(d Ayudas al balanceo.
Existen herramientas del balanceo aplicables de acuerdo a
las necesidades de la planta y que nos ayudan a la toma de
decisiones. Entre esas decisiones se incluyen las siguientes:
— Hojas de inventario-meta-produccion, junto con la toma de
bi-horario.
—  Reuniones en la pizarra de produccion cada bi-horario.

~ Toma de decisiones de acuerdo a los resultados diarios.

(e) Puntos a tener en cuenta al tomar decisiones de balanceo.
1. Deben alcanzarse las metas de produccion. ;Como?.
—  Con operarios regulares.

—  Con operarios polifuncionales.

—  Con trasferencias temporales.

2.  Deben mantenerse el flujo de trabajo a través de todos los
operarios.

3. Evitar al maximo, tiempo extra.

4. Personal requerido. - Determinar.

—  Operarios requeridos al cien por ciento.

—  Operarios requeridos equivalentes.

—~  Capacidad de operarios actuales.
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Entrenar nuevos operarios.

Usos de operarios polifuncionales.

—  Entrenamiento en otras operaciones.

5. ¢ Como balancear con el personal requerido ?

—  Saber cuénto trabajo hay disponible para cada operacion.

—  Revisar ausencias.

— Asignar operarios polifuncionales basandose en las
ausencias.

~—  Toma de bi-horario cada 2 horas.

—  Tomar decisiones cada bi-horario.

A continuacién se explica el propdsito de la hoja de bi-horario, su

uso y beneficios obtenidos al implantarla en diferentes secciones.

Hoja de Bi - Horario/Produccion.

Propéosito.

La hoja de bi-horario/produccion es una herramienta que tiene
como propdsitos principales permitir al supervisor lo siguiente:
Tener una visién global de la situacién de su seccidn al inicio,
durante y al final de la jornada de trabajo.

Proveer informacién para la toma de decisiones de balanceo, de
acuerdo con su plan de produccion, ya sea por operacion o de
manera global en su seccion.

Permitir visualizar el progreso, adelanto, retraso de la seccion en
el dia.
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CONTENIDO DEL FORMATO.

Es un resumen de produccion diaria que incluye lo siguiente :
—  Datos generales.
—  Operacion.
—  Nombres de los operarios.

—  Produccion por dos horas (bi-horario).

(f) Entrenamiento para Gerentes.
Es necesario que todos los niveles de la Organizacion estén
entrenados, méaxime si se trata de los altos dirigentes, para ello
proponemos que los gerentes asistan a :

—  Cursos administrativos.

—  Seminarios sobre Calidad Total.

—  Asesorias, eftc.

7. Instituir métodos modérnos de Supervision (Comunicar y dar
seguimiento).
Los métodos modemos de supervisién exigen un rol dindmico y
humanitario, todo lo contrario a la imagen que se tiene atin de lo
que es un supervisor, si consideramos que para muchos operarios
el supervisor es automaticamente el malo - “ese tipo que establece
estandares de tiempo demasiado altos; el que exige sin
consideracion alguna, el que ve al trabajador como un objeto de

produccion inicamente.
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Estas caracteristicas nos demuestran la imagen de un tipico
supervisor artesanal, empirico, sin preparacion académica, ni
relaciones humanas; donde todas sus acciones estan enfocadas
solamente a producir.

Las exigencias actuales demandan un cambio total en la manera
de supervisar donde la parte primordial es la persona, pues ha
quedado demostrado que un trabajador es mas productivo si se le
trata amablemente.

El supervisor modermno en diferencia con la imagen de
“CAPATAZ” que se tenia anteriormente es una persona creativa,
con don de mando, que es lider y que sabe perfectamente ser un
intermediario entre la Gerencia y los operarios, que no demanda
unicamente soluciones de los operarios, sino que se involucra
colaborando con ellos en la solucién de determinados problemas.
En ofras palabras los métodos modernos de supervision consisten
especificamente en que el supervisor desarrolla la funcién de un
facilitador de la tarea de los trabajadores, donde la comunicacion
de los objetivos que se persiguen son tan importantes como el

seguimiento mismo para lograrlos.

Disminuir el temor a la autoridad para que los empleados
puedan trabajar eficazmente.
Un aspecto importante que se pudo observar durante la

investigacion realizada en la empresa en estudio fue el temor y 1a
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b)

falta de confianza generalizada que existe entre €l personal, esto
ocasionado segim pudimos apreciar a la falta de politicas de
personal (no hay Dpto. de Personal o alguna persona que asuma
estas responsabilidades), lo cual ocasiona que exista un clima de
desconfianza entre los operarios, mandos medios y la Gerencia
General.

Los inspectores de calidad tienen temor a preguntar si esta mala o
esta buena “X” operacion y la supervisora nunca tiene tiempo de
explicarles, muchos operarios cosen las prendas aun sabiendo que
llevan defecto de la operacion anterior, segin ellos no avisan para
no delatar a su compafiero y que pueda perder el empleo.
Ejemplos como este demuestran que no hay un ambiente de
confianza donde el empleado pueda preguntar abiertamente como
hacer mejor las cosas, sin temor a equivocarse o ser amonestado.
Consideramos necesario hacer ciertos tipos de actividades que
involucren a todo el personal en general, gerentes, supervisores,
operarios, etc., con el afdan de buscar un acercamiento y romper
los prejuicios dafiinos a la relacion laboral.

Dichas actividades podrian ser las siguientes:

Organizar excursiones para toda la planta con los gastos pagados
por la empresa.

Realizar charlas de relaciones humanas a toda la planta.

Estas actividades son de mucha importancia pues llega a crear

conciencia de la necesidad de fomentar el compafierismo y perder
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el temor que casi siempre tienen los operarios hacia sus jefes
(supervisores, gerentes, etc.).

El beneficio de trabajar sin temor se vera reflejado en un operario
cuando éste sea mas participativo, colaborador y trate de hacer

bien su trabajo y se preocupe por los demas.

Romper las barreras entre los departamentos y alentar las
soluciones a través del trabajo en equipo.

Un problema comin en la mayoria de empresas en general es la
falta de comunicacion y colaboracién entre los diferentes dptos.
que la conforman, este se debe especificamente a que cada dpto.
soluciona sus problemas individualmente y nunca conoce, ni le
interesa los problemas de las demas édreas o secciones de la
compafifa. Sabemos que para que una empresa funcione
eficientemente todos sus departamentos tienen que trabajar
coordinados y colaborar mutuamente en la solucidn de los
problemas que provengan de una seccion o de otra. Ya que los
errores que se cometen, indistintamente, quien los haga siempre
ocasionan pérdidas a la empresa.

Uno de los puntos que nos menciona el Dr. Deming es el poder
lograr superar esas diferencias entre departamentos y mentalizar a
los trabajadores la importancia de buscar soluciones a los
problemas trabajando en equipo, no en grupo, pues muchos

confundimos estos términos, para una mayor comprension
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presentamos algunas diferencias y los beneficios que trae trabajar

en equipo.

DIFERENCIA ENTRE UN GRUPO Y UN EQUIPO DE TRABAJO.

GRUPO
Tiene un lider fuerte y
centrado en la tarea de que
se trate.
La responsabilidad es de
cada individuo.
El proposito del grupo es
el mismo que el del resto
de la organizacion.
El producto del trabajo se

genera de forma
individual.

Celebrar reuniones que
resultan eficaces.

La eficacia se mide en
forma indirecta, mediante
los efectos que se
producen en otros aspectos
(por gj. Resultados
financieros del negocio).
Se discute, se decide y se
delega.

EQUIPO
El liderazgo es compartido
por Vvarios.
La responsabilidad es tanto
individual como conjunta.
El proposito es especifico
del equipo, que es quién lo
consigue.
Se generan productos que
son fruto del trabajo
colectivo.
Se fomentan las
discusiones abiertas y las
reuniones cuyo objetivo es
la resolucion de
problemas, de una manera
activa.
Los resultados se miden en
forma directa, mediante la
evaluacion del producto
del trabajo colectivo.

Se discute, se decide y se
trabaja conjuntamente.
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Como podemos observar, los beneficios de trabajar en equipo son
muchos y la satisfaccion personal también.
Un método importante en la solucion de problemas en equipo es el

diagrama de Causa y Efecto el cual se explica a continuacion:

¢ Qué es un diagrama de Causa y Efecto?
Es una representacién grafica compuesta de lineas y simbolos
disefiados para representar facilmente la relacién entre un efecto
(problema) y sus causas, mayores y menores.

—  Un efecto esta determinado por una o muchas causas.
;Para que se usa ?

—  Para determinar las causas o identificar problemas.

Como construir un diagrama de Causa y Efecto.

METODO MATERIAL

Sub-cansa \ Sub.causa \
Sub-causa \
> EFECTO

Sub-cansa Sub-cansa

MAQUINA MANO DE OBRA /

Puntos a tomar en cuenta al desarrollar un diagrama de Causa y Efecto.

—  Participacion de todos los Jefes de departamentos y secciones.
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Eliminar criticas.

Visibilidad.

Mencionar todas las causas.

No sobrecargar.

Un diagrama por problema.

Entender las causas.

Sefialar causas especiales.

Prevenir problemas.

Creacion de un diagrama de Causa/Efecto.
Identificar el resultado que se desea eliminar : Efecto.
Escribir efecto extremo derecho.

Tener lista de todos los factores.

Segmentar factores por categoria.

Identificar categoria mayor.

Escribir subcausas: Huezos

Analizar diagrama y someterlo a cambios y adiciones.

Anotar en diagrama la fecha y el problema bajo consideracion

guardarlo.

El diagrama de causa y efecto nos permite reunir a todos los jefes de

departamentos para que juntos paso a paso se vayan identificando las

posibles causas que estan generando un problema determinado y asi en

conjunto encontrar la mejor solucién a dicho problema. Para beneficio

de todos y la compaiiia en general.
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10. Eliminar los lemas, exhortaciones, metas numéricas y cartelones
para la fuerza de trabajo.
Eliminar metas, “slogans™, fotos, “posters” que presionen a la fuerza
de trabajo a incrementar la productividad, marcando su trabajo como
un autorretrato (cero defectos, méas productividad, etc).
Lo que se requiere no es una exhortacion, sino una guia proporcionada
por la administracion para el mejoramiento del trabajo.
La administracién puede publicar “posters” donde explique a cada
quién lo que ellos (administracion) estdn haciendo mes a mes para
mejorar el sistema y hacer posible el mejorar la calidad y la
productividad; no solo trabajando més duro, sino mas inteligente. La
gente entenderia que la administracion estd  tomando
responsabilidades. El fijar metas sin el como alcanzarlas es un efecto
mas negativo que positivo.
Todos sabemos que las condiciones en que realizamos algo repercuten
profundamente en la eficiencia y rapidez de nuesira actividad. El
ambiente inmediato no deja de influir en las motivaciones para
gjecutar 1a tarea y en la destreza conque la ejecutamos. En el estudio
realizado en la empresa, pudimos observar ciertas deficiencias en
cuanto a las condiciones de trabajo por lo que nosotros sugerimos
hacer mejoras en:

—  Iluminacién.

—  Color.

—  Miusica.
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Temperatura.

Hluminacion :

Esta demostrado, que la calidad del trabajo disminuye cuando no hay
luz suficiente. Por otra parte, se sabe que si una iluminacion defectuosa
se prolonga largo tiempo, sobre todo cuando hay que ejecutar
operaciones de mucha delicadeza, el sujeto puede sufrir trastornos
visuales.

La fuente de luz ideal para la fabrica en estudio es la ldmpara
fluorescente puesto que el color tiene gran importancia (por ejemplo,
la inspeccion visual en busca de defectos del producto).

Esta fabrica cuenta con este tipo de luz pero no es la suficiente, se
tiene que mejorar el sistema de iluminacién para que los empleados
puedan trabajar eficientemente y con buena calidad.

Color :

Se ha exagerado un poco la utilidad que la buena combinacion de
colores tiene en las fabricas. Se afirma que el color eleva la
produccién, aminora accidentes y errores, mejora la moral. Las
revistas de divulgacion sostienen que en el color se refleja nuestra
personalidad, cambios de estilo vida. Tales suposiciones no cuentan
con el respaldo de datos empiricos, tampoco es cierto la relacion que
habria entre el uso de determinado color y su efecto en la
productividad y fatiga.

Sin embargo, ello no significa que en la industria no se deba utilizar el

color: puede crear un ambiente laboral mas agradable y mejorar la
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seguridad industrial. Por ejemplo, en algunas plantas se usa como

clave: el equipo contra incendios es rojo, las zonas de peligro,

222222 08

Con el color también se evita la fatiga visual, puesto que cada matiz
tiene diferente propiedades de reflexion. Asi una pared blanca refleia
mas luz que una oscura. Por tanto, con el uso apropiado de colores se

logra que un cuarto parezca mas brillante 0 mas oscuro.

'-—1

.0s colores pueden crear ilusiones Opticas de tamafio y temperatura.

Una pieza pintada de color oscuro dard la impresion de ser mas

"3

equefia v estrecha de lo que en realidad es. Las paredes pintadas de
colores claros comunican la sensacién de mayor amplitud y apertura.

Por 1o tanto proponemos cambiar el color de las paredes que es de

color gris oscuro a blanco.

Miisica :

Desde mediados de 1a década de 1940 se ha observado un aumento
extraordinario en el nimero de oficinas v talleres que instalan misica
de fondo. Lo mismo que en el caso del color, se han aventurado
hipdtesis exageradas sobre el efecto que la mmisica ejerce sobre la
produccion y satisfaccion de los trabaiadores. Se afirma que se ven
mas felices, ponen mas empefio en sus labores, faltan menos y estan
menos cansados al final de la jornada. Por esta razon proponemos

instalar un sistema de audio para motivar al personal.
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Temperatura :
Todos hemos sentido los efectos que la temperatura tiene en nuestro

estado de animo, nuestra capacidad de trabajo e incluso en nuestro

En nuestro caso se trata de un trabajo manual, el obrero debe tener una
ventilacion agradable para evitar el cansancio v la fatiga, se sabe que la
inversion que se hace en la instalacion de un sistema de aire
acondicionado aportara gran beneficio: tener empleados productivos y

contentos. Pero si no es posible instalar aire acondicionado sugerimos

utilizar ventiladores que

Todos estos factores haran que el personal se sienta en un ambiente
fisico agradable y poder trabajar de una forma eficiente, pues facilitan
¢l rendimiento. Nadie deuda de gue un ambiente incomodo ocasione
efectos negativos: accidentes v mas rotacién de personal.

Cuando se mejora el ambiente laboral haciéndolo mas coémodo y

agradable 1a produccion se eleva.

Usar métodos estadisticos para el mejoramiento continuo de la
calidad y la productividad.

En la mayoria de empresas los objetivos estin trazados tinicamente en
la cantidad. Al trabajador se le asigna una cuota de produccién diaria,

v éste se mentaliza en que tiene que cumplir la cantidad establecida, |
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muchas veces sacrificando la calidad por la cantidad. Sabemos que una
empresa eficiente es aguella gue combina v logra hacer que sus
trabajadores elaboren un producto con eficiencia y calidad.

La ingenieria nos proporciona una herramienta estadistica importante
que nos permite medir y representar graficamente si un proceso de

produccion esta bajo control o no.

GRAFICA DE CONTROL

Una grafica de control consiste en una linea central, un pn de limites
de control, uno de ellos colocados por encima de la linea central v otro
por debajo, v en unos valores caracteristicos registrados en la grafica
que representa el estado del proceso. Si todos los valores ocurren
dentro de los limites de control, sin ninguna tendencia especial, se dice
que el proceso esta en estado controlado. Sin embargo, si ocurren por
fuera de los limites de control o muestran una forma peculiar, se dice
que el proceso esta fuera de control.

Ej. : GRAFICA Pn (Numero de unidades defectuosas
GRAFICA DE CONTROL PARA ESTADO CONTROLADO.

Limite de control superior =LCS

—
X

,/\‘/\ \ /\ Linea de control
\ A4

1)

Limite de control inferior = LCI
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GRAFICA DE CONTROL PARA ESTADO NO CONTROLADO

/\V/\ / Limite de Control Superior = LCS

A // Limite de Control

/\
7y

Linea de Control Inferior = LCI

Hay varias clases de gréficas de control, dependiendo de su propésito
y de las caracteristicas de la variable. En cualquier tipo de grafica de
control el limite de control se calcula usando la siguiente férmula:

(Valor promedio) * 3 x (desviacion estandar),

IC +3\V p

A continuacion se explica el desarrollo de una grafica pn.

Grafica pn. (Numero de unidades defectuosas).

Grafica pn, Grafica P.

Estas graficas se usan cuando la caracteristica de calidad se representa

por el nimero de unidades defectuosas o la fraccion defectuosa. Para
una muestra de tamafio constante, se usa una grafica pn del namero de

unidades defectuosas se utiliza para una muestra de tamatfio variable.
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Gréfica pn.
Procedimiento.

Paso 1. Reuna los datos.
Tome una muestra y clasifique la calidad del producto en unidades que

llenen o no los requisitos, segtn el standard de inspeccion.

Paso 2. Célculop.
Calcule la fraccion promedio de defectos p dividiendo el namero total
de unidades defectuosas de cada subgrupo por el mimero total de

muestras.

P= Xp
# Dias
Paso 3. Calcule las lineas de control

Linea central

LC =pn

Limite de control superior:

LQS =p+3V p(-P) .

n

Limite de control inferior:

LCI=p-3 Vp(1-T)

n

Paso 4. Construya la grafica de control.
Marque el eje horizontal con el namero de subgrupos y el eje vertical

con el nimero de unidades defectuosas.
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Dibuje una linea sélida para la linea central pn y lineas discontinuas
para LCS y LCIL Luego, registre el ntimero de unidades defectuosas de
cada subgrupo.

Ej.: Trazar el diagrama P de la produccion de shorts, estos shores se
encuentran en produccion continua. En la linea “de produccion” de la
planta en estudio.

Se toman 50 muestras. En forma aleatoria de la produccién ‘diaria, los

resultados en los 28 dias de operacion son los siguientes:
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SUBGRUPO N°

Abril
27
28
29

[\ N N b= D 00 =~ Lh w w
ROREBREBREESaGROES R NH§°
<}

TAMANO DEL NUMERO DE UNIDADES
SUBGRUPO DEFECTUOSAS
N Pn
# de Rechazos

50 4

50 9

50 10
50 11
50 13
50 30
50 26
50 13
50 8

50 23
50 34
50 25
50 18
50 12
50 4

50 3

50 11
50 8

50 14
50 21
50 25
50 18
50 10
50 8

50 18
50 19
50 4

50 8

8.08

Pl

p=T.p p=808 p=028 LC=pn LC=029

# dias 28
LCI=p-3 V pi-pn
50
LCI=0.28-3 +0.28(1-0.28)
S0

LCI=0.28-0.19
LCI=0.098

Les=p+3 Vo(d-p
n
LCS =0.28+3 V0.28(1-0.28)
50

LCS=028+0.19 LCS=0.483
LCS=0483
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GRAFICA DE CONTROL

LCS

LCI

N°¢ SUB GRUPO

12. Romper las barreras que impiden al trabajador sentir orgullo por
su trabajo.
El clima organizacional es el ambiente humano dentro del cual
realizan su trabajo los empleados de una compafiia.

El clima no se ve ni se toca, pero tiene una existencia real.
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Algunas organizaciones son muy activas y eficientes, mientras que
otras son muy informales, algunas son muy humanas, otras duras y
frias. Una organizacion tiende a atraer y conservar a las personas que
se adaptan a su clima.
Fl clima influye en la motivacién, el desempefio y la satisfaccion en el
trabajo. Esto lo hace creando ciertas clases de expectativas con el
empleo. Los empleados esperan ciertas recompensas, satisfacciones y
frustraciones baséndose en la percepcion que tiene del clima en la
organizacion.
Sabemos que la conducta humana no es un asunto sencillo,
sino que tiene que ser contemplado como un sistema de variables e
interacciones en las cuales ciertos factores de motivacion son un
elemento importante.
Se ha definido la satisfaccion laboral como la actitud general que
adopta la persona ante su trabajo. Los empleados requieren
interacciones con compafieros y jefes, seguir los estiandares y las
politicas de la organizacién, cumplir con las normas de rendfmiento,
etc.
Sabemos que en las empresas es deber del departamento de personal
promover que el empleado logre identificarse con la empresa.
Algunas de las politicas de personal que se proponen son las
siguientes:

a) Celebrar a los cumpleafieros cada fin de mes.

b) Rifas entre los empleados mas eficientes en calidad y produccion.

105




g)

13.

Incentivos econdémicos (Bonos por produccién y calidad).

Certificados de reconocimiento por un buen desempefio en el trabajo.
Celebracion de cena navidefia.

Creacion de una cafeteria para satisfacer las necesidades de los
empleados.

Esforzarse para que los empleados trabajen en un ambiente agradable,
limpio y comodo.

Se debe de formar un buen clima organizacional porque este es el
ambiente donde se desempefian los empleados de una organizacion y
que este puede influir de manera positiva o negativa en el desempefio
laboral; por lo que siempre debe tratarse de mantener un buen
ambiente tanto moral como material, que es lo que motiva a la mano
de obra a desempefiar al méximo su productividad.

Los administradores deben tomar siempre muy en cuenta este factor,
ya que muchas veces no se le da la importancia necesaria, pues a los
empleados se les toma como objeto y no como personas que posecn

metas, objetivos y satisfacciones personales que cumplir.

Instituir un vigoroso Programa de Educacién y Capacitacion para
mantener a la gente al dia, acerca de los nuevos desarrollos en
materiales, métodos y tecnologia.

La filosofia de mejoras continuas, la globalizacién y modernizacion de
las empresas, obliga a las compafiias grandes y pequefias a estar al dia

con los avances tecnoldgicos y educativos.
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14.

Una empresa grande que utiliza métodos, maquinaria y sistema de
produccién obsoletos podria producir lo mismo 0 menos que una
empresa pequefia que utiliza maquinaria, métodos y sistemas
modernos de produccion y optimiza ademas €sos 1ecursos.

La capacitacion del personal es tan importante como la adquisicion de
una maquina moderna que simplifica el proceso, en nuestro medio se
comete el error de traer magquinarias sofisticadas sin tener el personal
capacitado para operarlo.

Preparar, educar, capacitar constantemente al trabajador es una
inversion que trae nuevos beneficios a la empresa, pues explotamos al
maximo el conocimiento del individuo, todas las empresas deberian de
tener un programa de educacién o capacitacion para sus empleados,
con el objetivo de mantenerlos al dia con todas las innovaciones del
mercado. Invertir en el recurso humano no es un costo inttil, es una
inversién provechosa para todos los trabajadores de la empresa, un
trabajador con mejores conocimientos acerca de su trabajo
proporcionard mejores alternativas de solucion a los diferentes

problemas de la compaiiia.

Definir claramente el compromiso permanente de la alta Gerencia
hacia la calidad y productividad, la transformacién es trabajo de
todos.

Dificilmente ningfn programa o disefio de calidad puede dar

resultados satisfactorios, sino existe primero un convencimiento y
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compromiso, pleno de la alta Gerencia sobre los beneficios
importantes que €sta trae.

Sabemos que dentro de cualquier organizacion existen niveles
jerarquicos que rigen la direccion de la empresa. Una compafifa donde
su alta gerencia juega un papel pasivo y mo aporta nada en las
soluciones de los problemas de calidad, tarde o temprano tendra serias
dificultades. Todo comienza con la Gerencia General como la cabeza
principal que proporciona todos los recursos necesarios, motivando a
los demés a involucrarse directamente en la transformacién hacia la
calidad.

Desde el Gerente General hasta el ordenanza deben conocer cual es su
participacion hacia el mejoramiento continuo de la calidad.

Ya el pensamiento antiguo de que la calidad es responsabilidad sélo
del depto. de la calidad no cabe en la administracién moderna. Lograr
la calidad es un compromiso permanente de todos los miembros que

componen la empresa sin importar cual sea su posicion dentro de ésta.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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CONCLUSIONES.

De los diferentes enfoques, filosofias y metodologias de los maestros
de Control Total de la Calidad, todos varian en sus conceptos, pero
tienen un elemento en comun, que es el compromiso del mejoramiento
continuo de la calidad a través de la educacion y capacitacion a todos
los niveles de la organizacion.

Debido a la falta de capacitacion del personal que labora en la
empresa, se le da mas prioridad a la cantidad de unidades producidas,
que a la calidad de las mismas.

En la empresa en estudio no existe un Control Total de Calidad, sin
embargo:

Se logré que la alta gerencia de la empresa tomara conciencia de la
necesidad que se tiene de la implementacion de una Metodologia de
Control Total de la Calidad, y se comprometiera a la vez, a brindar los
recursos necesarios para llevar a cabo dicho plan.

Los beneficios que se logran con la implementacion de un programa de
Control Total de la Calidad son muchos, principalmente porque
representan gran suma de dinero ahorrado, por los costos de mala
calidad. Esto no es posible lograrlo si no se tiene la plena
concientizacion de todo el personal, por lo que se inicié un plan de
Charlas de Concientizacién, en conjunto con la Gerencia General,
dirigido inicialmente a los mandos medios, los cuales a su vez seran

los encargados de transmitir y dar a conocer la nueva filosofia de
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trabajo a los empleados.

El Control Total de la Calidad contiene principios universales, que
pueden aplicarse adaptativamente a cualquier tipo de industria, ya sea
grande, mediana o pequefia.

El C. T. C. puede aplicarse ya sea en las empresas manufactureras de
productos o empresas de servicios.

Los programas de Control Total de la Calidad, son una filosofia que
debe implementarse en la Maquila Textil, si se quiere que ésta crezca y
satisfaga las necesidades y expectativas del cliente, el 100% de las

VECESs.
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RECOMENDACIONES.

En base a las conclusiones obtenidas en el presente trabajo y de
acuerdo a la filosofia de Control de Calidad utilizando la metodologia
Deming, se hacen las siguientes recomendaciones:

Es necesario la implementacion de una metodologia que permita
alcanzar estandares de calidad aceptados, con el propésito de elaborar
un producto de calidad y a un bajo costo, logrando de esta manera
satisfacer las necesidades y expectativas del cliente.

Para implementar el Control Total de la Calidad, los altos ejecutivos
deben mantener el control de calidad por toda la vida, puesto que es
una mejora continua y sin estancamiento, saber que la implementacion
de programas de Control Total de Calidad han hecho triunfar a grandes
empresas, especialmente japonesas, pues el C. T. C. es
organizacionalmente fuerte y estable.

Para la implementacién de los programas de Control Total de la
Calidad, se requiere de alta Gerencia lo siguiente: Convencimiento,
compromiso, involucramiento, seguimiento y control de los resultados
obtenidos.

Darle continuidad a la implementacién del programa, verificando que
éste se este llevando a cabo, tal y.como esta establecido.

Adquisicién de mesas para inspeccion, las cuales deben de ser
adecuadas para facilitar y mejorar el trabajo de las inspectoras.

Compra de estantes que permitan ordenar el material, antes o dentro
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del proceso de produccion.

La contratacion de una persona idonea para desempefiar todas las
funciones del personal (politicas de personal).

Mejorar el sistema de iluminacion en las 4reas deficientes.

Con la implementacién de este método ya no es necesario tener
demasiada gente inspeccionando al 100% la calidad al final, pues éste
se controla mas en proceso, por consiguiente se debera reducir el
personal del depto. de calidad y distribuir de la siguiente manera: 1
supervisor, 2 inspectores de calidad en linea, 2 inspectores de calidad

final, total 5 personas.
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INSPECTOR

FECHA:

OPERACION

ANEXO # 3
FORMATO DE CALIDAD (SHORT)

DIARIO

CERRAR TIRO TAQUEAR

TRASERQ

CERRAR
BOLSA

CERRAR TIRO| DECORAR
DELANTERO | BRAGUETA

OPERADOR

1

ELASTICO
T

UNIR BOLSA

A DELANTERO
‘1_*

DECORAR
BOLSA

FIJAR
BOLSA

# DE PRENDAS

Lt

foispaREJO

PLIEGUE

PESTANA

DESCOSIDO

MAL PESCADO

PUNTADA SALTADA

PUNTADA FLOJA

JPUNTADA CAIDA (2 6 +)

MAL TENSIONADO

ELASTICO VISTO

ETIQUETA M.C.

FRUNCIDO

VARIACION DE BRAG.

VARIACION DE COST.

EMPALME ABIERTO (+ 1/16)

PERFORADO

MANCHAS

OTROS

TOTAL DEFECTOS

2

% CALIDAD

5.7%

587 235 SBultur 87 prendar (Muartren) =35 prendar auditadar,

%4e CALIDAD = dodi_dodobostur  H 100

#doprondar auditadar

¥ 100

#doCALIDAD z_ 2 R 100

35
#de CALIDAD = 6.7
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ANEXO # 4
FORMATO DE CALIDAD (SHORT)
INSPECTOR DIARIO
FECHA;

OPERACION CERRAR ATRAQUE EN HACER PEGAR DECORAR CERRARJ HACER PEGAR

COSTADO BOLSA QJALES ELasTico | EtasTico JENTREPIERNAL _ RUEDO VINETA
OPERADOR

# DE PRENDAS

|DISPAREJO

[PLiIEGUE

PESTANA

DESCOSIDO

JMAL PESCADO

|PUNTADA SALTADA

|PUNTADA FLOJA

PUNTADA CAIDA (2 6 +)

MAL TENSIONADO

ELASTICO VISTO

ETIQUETAM.C.

FRUNCIDO

VARIACION DE BRAG.

ATRAQUE INCLINADO

EMPALME ABIERTO (+ 1/16)

PERFORADO

JDECORADO (+ 1/4)

MANCHAS

OTROS

TOTAL DEFECTOS

% CALIDAD
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INSPECTOR

FECHA:

OPERACION

CERRAR

ANEXQ # 5
FORMATO DE CALIDAD (PANTS)

DIARIO

TAQUEAR

CERRAR

CERRAR

UNIR

DECORAR

FIJAR

CERRAR

TRASERO

ELASTICO

BOLSA

DELANTERO

BOLSA

BOLSA

BOLSA

COSTADO

OPERADOR

|# DE PRENDAS

DISPAREJO

PLIEGUE

PESTANA

|pEscosipo

|MAL PESCADO

{PUNTADA SALTADA

[PUNTADA FLOJA

{PUNTADA CAIDA (2 6 +)

|MAL TENSIONADO

|eLasTicO visTO

|[ETIQUETA M.C.

|FrRuNCIDO

VARIACION DE BRAG.

ATRAQUE INCLINADO

JEMPALME ABIERTO (+ 1/16)

|PERFORADO

DECORADO (+ 1/4)

[MaNCHAS

|oTROS

TOTAL DEFECTOS

% CALIDAD
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INSPECTOR

FECHA:
OPERACION

ANEXO # 6

FORMATO DE CALIDAD (PANTS)

DIARIO

ATRAQUE _

OPERADOR

ELASTICO ELASTICO JENTREPIERNA RUEDO

PEGAR DECORAR CERRAR__I

PEGAR
VIRETA

|# DE PRENDAS

DISPAREJO

PLIEGUE

|PESTARA

DESCOSIDO

MAL PESCADO

PUNTADA SALTADA

PUNTADA FLOJA

PUNTADA CAIDA (2 6 +)

MAL TENSIONADO

ELASTICO VISTO

|ETIQUETA M.C.

FRUNCIDO

VARIACION DE BRAG.

ATRAQUE INCLINADO

EMPALME ABIERTO (+ 1/16)

PERFORADO

DECORADO (+ 1/4)

MANCHAS

OTROS

TOTAL DEFECTOS

% CALIDAD




1T1

ANEXO # 7

PRODUCCION DIARIA
BIHORAL
SHORT
ESTILO:
FECHA: .
——3PERARC_______ 1 PROCESO | HE] T1:90 Z30 LEL) TOTAL EFIC.
[Patricia Rivas Cerrar Uro rasero__ 3 6 5 7 24
Taquear Elastico  —
Cerrar bolsa —
Cerrar tiro delantero S
Decorar bragueta | | |
Unir bolsa a delantero | ___—— —
Unir bolsa a delantero
Unir bolsa a delantero e ——
Decorar bolsa e |
Decorar bolsa e
Decorar bolsa e
Decorar bolsa —
Fijar boisa S —
Fijar bolsa e P
Cerrar costado —
Cerrar costado e
Cerrar costado  —
Alrague en la bolsa o e
Hacer ojales | |
Pegar kElastico - |
Pegar Elastico _
Decorar Eiastico
Decorar Elastico R
Cerrar entrepierna o
Hacer Ruedo e e
Hacer Ruedo o —
Hacer Ruedo e
I-‘gggr vine@ __ / / {/ /

OBSERVACIONES:




ANEXO #8
ESPECIFICACIONES DE CONSTRUCCION:
HILO: POLYESTER 70/2
CARE LABEL: 100% ALGODON
HANGTAG: FADED GLORY

COSER BOLSA

Tipo de puntada overlock
pPPP 11 +/-1

Recorte permitido YVa

CERRAR COSTADOS Y ENTREPIERNA

Tipo de puntada overlock (5 hilos)

PPP 11 +/-1

Recorte permitido Ya

Disparejo permitido /8"

(en ruedo y elastico)

Gauge (separacion entre 3/32" entre la primer y la segunda
Costuras) 1/8" entre la segunda y tercera.
Disparejos entre union

De trasero y delantero va"

CERRAR TRACERO Y DELANTERO

Tipo de puntada overlock (5 hilos)
PPP | 12 +/-1

Recorte permitido va"

Caida de tela en interior

De puntada 1/8"

El elastico no debe ser cortado en ningin momento.
ETIQUETA

Tipo de puntada plana

FORRADO DE ELASTICO

Tipo de puntada Cadenea cuadruple
PPP 10+/-1

Gauge (separacion entre costura 24
Empalme min 1", max 2"

Ancho de elastico 11/8"
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DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

ANEXO #9
INTRADESA

ESTILO: N 7086 DESCRIPCION: PULL ON PANT
DE DOS BOLSAS
PATRON: #7006 TELA: FLANNEL
CLIENTE: BURLEN PLANTA DE MANUFACTURA
QUALITY RAM
ESPECIFICACIONES:
TALLAS O S M L XL 2XL TOL +/-
A | Cintura relajada 11% 12 13% 15% 17 Lo
B | Cintura estirada 39Y% 42, 45Y, 50% 52
(minimo)
C |Cadera 41% 44 47 53% 54 1"
D | Tiro delantero 14 14% 15% 15 34 16% v
E |Tiro trasero 15% 16 16 314 17% 18 LM
F | Abertura de pierna 13% 145 1573 16% 177 15
G |Muslo 25 26%2 28 31 31% %"
H |Largo 41% 42 42 3 43% 43 1"
1 | Abertura de bolsa 5% 5% 5% 5% 5%
Ruedo de pierna Va Va Ya Ve Ya 0
OBSERVACIONES:

e Los tiros trasero y delantero se miden incluyendo el ancho del elastico de la cintura.

La cadena se mide 2% pulgadas arriba de la entrepierna.

®
e  Lamedida del muslo se toma 1" debajo de la entrepierna.
®

Laterales medidos desde el decorado del elastico de la cintura hasta el ruedo.
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ANEXO #10

A

ﬁl‘ T

~__ly

4

|
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ANEXO #11

BURLEN CORP
WALMART SPECIFICATIONS
STYLE: 7086 DATE: Mav 2, 1997

DESCRIPTION: FRANNELL PULL ON PART (2 POCKETS)

1v4" MULTISTITCHED WAIST

Walmart approved 6-30-97

DESCRIPTION S M L XL [2X
WAIST RELAXED - |11%  |12%  [13% |15% |17
¥

WAIST STRETCHED - |39% |42% |45% |48% |52
MINIMUN

FRONT RISE 14 14% |15% |15% |16%
(INCLUDES WAIST ELASTIC) _ +-%

BACK RISE 15% |16 16% |17% |18
(INCLUDES WAIST ELASTIC) _+-%

HIP 41% |44 47 50% |54
2Y% UP FROM CROTCH +-Y5

THIGH

1" BELOW CROTCH 25 26% |28 31 31%
Y%

LEG OPENING 13%, |1478 |157/8 |16% |17%
1

OUTSEAM

(FROM WAISTGAND EDGE 40% |41

1

POCKET OPENING

ABOVE ARE FINISCHED MEASUREMENTS
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ANEXO # 12

Ancho de elastico forrado 1"
Pliegue permitido solamente

solamente en la misma direccidn

del fruncido del elastico Ya
NOTA: Debe dar la apariencia del fruncido.

ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE:

FORMA DE EMPACAR: Colocar cada pieza con su respectivo gancho, debe doblarse
en tres partes y colocarse con el hangtag hacia arriba. Debe empacarse una misma talla
en diferentes colores.

NUMERO DE PIEZA POR BOLSA: Empacar 6 piezas.
TAMANO DE BOLSA PLASTICA: 15X 28

NUMERO DE BOLSA POR CAJA: gancho, debe doblarse en tres paries y colocarse
con el hangtag hacia arriba. Debe empacarse una misma talla en diferentes colores.

NUMERO DE PIEZA POR BOLSA: Empacar 6 piezas.
TAMANO DE BOLSA PLASTICA: 15X 28
NUMERO DE BOLSA POR CAJA: 3 bolsas.
CAJA #: 418 para tallas S,M,L y # 416 para tallas XL, 2X

MARCAR EN CAJAS: En sticker el # de orden, cliente, color, tallas, arreglo de tallas.
El sticker deberé colocarse en la esquina superior derecha de uno de los lados anchos de
la caja.

TIPO DE GANCHO: 10" 3878.
HANGTAG: FADED GLORY (colocarla de acuerdo a los dibujos anexos).
STICKER DE BOLSA: Colocado por talla en la esquina inferior derecha de la bolsa.
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ANEXO # 13

POLYTAG
EBFAGAR § PCS POV BOLSA £15 X 221, MESKIA TALLA DRFERENTES COLOFES. THDSS L85 FATRINIES SF NEREK EMPACAR EN CABA DALSA

MASTER GARTON
ESTA SHEXES PIR 7 CAIAS BE 18 PCS. EIY CABA CAJA SE NERE EMPACAR SELAMENTE URA TALLA.
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ANEXO # 14

DIAGRAMA DE MEDIDAS.

Dos ojales verticales al interior
de la cintura, separados 1 4"

Elastico de 1% A
Decorado de cintura y
bragueta con 1 %.

15/8”

AN

Decorado de
374l bolsa Vo

Ruedo de 1"
con coverstich
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ANEXO # 15
ESPECIFICACIONES DE CONSTRUCCION

BRAND LABEL: BASIC EDITIONS

CARE LABEL: FIVE Y’S 100% CTN, 90/10% CTN/POLY

BOTONES (3): NICKEL # M-474, 24 LINGE, 4 HOYOS, COLOCADOS EN LA
BRAGUETA SIMULADA.

CINTA: SPAGHETTI, 0" TERMINADA.

HANG TAG: BASIC EDITION

ELASTICO: GENERIC DE 1%,

UNIR TRASEROS

Tipo de puntada merrow (4 hilos)
Ppp 10 +/-1

UNIR DELANTERO

Tipo de puntada merrow (4 hilos)
Ppp 10+/-1
COSER BRAGUETA “J”

Tipo de puntada coverstich

Ppp 9+/-1

El lado derecho debe coserse sobre el izquierdo.
HACER OJALES (2)

Tipo de puntada ojal

Tamafio del ojal 5/8"

Separacion entre ojales 1"

Los ojales deben ser verticales y coserse al centro de la cintura delantera, en el
interior.

CERRAR BOLSAS

Tipo de puntada merrow (4 hilos)
Ppp 10+/-1
COSER BOLSA A DELANTERO

Tipo de puntdad plana

Ppp 9+/-1
DECORAR BOLSA

Tipo de puntada plana

Ppp 9+/-1

Ancho de decorado Z4

La bolsa debe ir atracada al principio y al final del decorado.
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CERRAR LATERALES

Tipo de puntada merrow (4 hilos)
Ppp 10+/-1

La parte trasera de la bolsa debe coserse en esta operacion.
COSER ENTREPIERNA

Tipo de puntada merrow (4 hilos)
Ppp 10+/-1

COSER ELASTICO A CINTURA

Tipo de puntada merrow (4 hilos)
Ppp 10+/-1
DECORAR CINTURA

Tipo de puntada coverstitch

Ppp 9+/-1

La etiqueta de marca debe coserse al centro de la cintura trasera y care label debajo
de ésta formando una “T”.

HACER RUEDO

Tipo de puntada coverstitch

Ppp 9+/-1

COSER BOTONES (3)

Los botones deben colocarse centrados en la bragueta simulada.
COSER CINTA

Tipo de puntada overlock

Ppp 10+/-1

La cinta debe ir cerrada en las puntas y se colocaré en el interior de la cintura.
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GLOSARIO DE TERMINOS.

AUTORIDAD

BANDEO

BI-HORARIO

CAUSA

CERTIFICAR

CICLO SENCILLO

CLIENTE

CONSISTENCIA

CONTROL DE CALIDAD

CONTROL ESTADISTICO
DE LA CALIDAD

COSTOS

. Poder que tiene una persona sobre otra

que le esta subordinada.

. Accion de contar y separar piezas

cortadas.

: Tiempo de produccion de 2 horas.
: Lo que es origen o fundamento de algo.

. Asegurar, afirmar, dar por cierto alguna

cosa.

: Promedio de tiempo en que se lleva a

cabo una operacion.

: El siguiente en la linea, ya sea este

mtemo o externo ISHIKAWA,
KAORU).

: Duracidn, estabilidad, firmeza, solidez.

. Sistema que separa los productos

buenos de los malos, o defectuosos.

. Sistema de los métodos matemaéticos,

permite distinguir las causas especiales
y las comunes para estabilizar y
habilitar el proceso, para asegurar la

mejora de la calidad.

: Gasto.
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DEFECTO

DIVISAS

EFECTO
EFICIENCIA

ESPECIFICACION
ESPECIFICAR

ESTANDARIZACION

EXHORTACION
EXHORTAR

EXPECTATIVAS

FILOSOFIA

FORMATO

. Carencia o falta de las cualidades

propias y naturales de una cosa.

: Moneda extranjera referida a la unidad

monetaria del pais de que se trata.

: Lo producido por una causa.

: Virtud y facultad para lograr un efecto

determinado.

. Accion de especificar.
. Explicar con individualidad una cosa.

: Normalizacion de  modelos de

organizacion.

. Accion de exhortar.

. Inducir a uno con razones O ruegos a

que hago o deje de hacer alguna cosa.

. Satisfacer las expectativas, necesidades

y deseos del cliente, el 100% de las

VECCS.

. Estudio racional del pensamiento

humano, desde el doble punto de vista
del conocimiento y la accion. Sistema
particular del filésofo célebre de una
escuela o0 de una época: la filosofia de

Aristoteles.

: Tamafio de un impreso, expresado en

relacion con el nimero de hojas que

comprende cada pliego (folio, cuarto,
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IMPLEMENTACION

IMPLEMENTAR

INNOVAR

JUSE

LEALTAD

NECESIDAD
OBJETIVOS O METAS

ORGANIZACION

POLITICAS

PROCEDIMIENTO

PROGRAMA

———\j

octavo, dieciséis avo).

. Ejecutar, poner en practica doctrinas

nucvas.

. Llevar a cabo, realizar, aplicar, poner

en practica.

: Mudar o alterar las cosas, introduciendo

novedades.

: Asociacion de Ingenieros y Cientificos

Japoneses.

: Cumplimiento de lo que exigen las

leyes de la fidelidad y el honor.

. Falta de lo indispensable para la vida.

. Fines hacia los cuales se dirige la

actividad.

: Conjunto de personas que forman una

asociacion que Se propone una

determinada actividad.

: Concepto o afirmaciones de caracter

general que guian el pensamiento en la

toma de decisiones. La esencia de las

politicas es la existencia de discrecion.

. Secuencia prolongada de las acciones

requeridas que detallan la forma exacta
en la cual una actividad debe llevarse a

cabo.

: Metas, politicas,  procedimientos,
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PROVEEDOR

PROYECTO

RUBRO
SATISFACCION

SEGUIMIENTO
SEGUIR

SISTEMA

TAQUEAR ELASTICO
TECNOLOGIA

reglas, asignaciones de trabajo, pasos
que deben seguirse, recursos que se
deben emplear y ofros elementos
necesarias para llevar un curso de
accion determinado, y normalmente
sustentado por presupuesto de capital y

operativo.

: Persona encargada de proveer o

abastecer a una colectividad o casa de

gran consumo.

: Es una planeacion programada para la

solucién de un problema.

- Seccion de un comercio.

. Alegria experimentada cuando se

cumple un deseo o necesidad.

. Leccion de seguir.

: Manejar o dirigir una cosa sin dejarla

hasta llevarla a término.

: Conjunto ordenado de cosas que tienen

relacién entre si y contribuyen a un fin.

. Unir el elastico con costura vertical.

- Suma total del conocimiento sobre las

formas de hacer las cosas; incluye
imventos, técmicas y el vasto
almacenamiento de  conocimiento

organizado sobre el modo de hacer las
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TICKET

€osas.

: Boleto.
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