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RESUMEN

A medida que el mundo continla cambiando y se convierte mas
competitivo, hace que las exigencias de altos estandares de calidad sean
exigidas por parte de clientes dia a dia, por lo que los procesos de auditoria e
inspeccién de calidad deben de mejor desde el punto de vista corporativo,
tecnolégico, humano, entre otros. Situacion que ha creado muchas
necesidades en una planta de produccion de acabados especiales, por lo que
deben de observarse y analizarse bajo la Optica del control estadistico de
calidad, evidenciando que en todo proceso de produccion existe variacion, en
esencia ayuda a la organizacion a detectar en sus procesos la presencia de
causas especiales de variacion (minimo 1/32 de pulgada), mejorando la calidad,
reduciendo costos y desperdicios (iniciando un 19,93 % de la produccion),

aumentando la rentabilidad de la empresa.

La propuesta que se realiza en este presente trabajo de graduacion es
llevar a cabo un control da calidad que debe ser ejecutado antes, durante y por
la salida de productos del proceso de acabados especiales. Para lograr altos
estandares de calidad (Cp y Cpk arriba de 1,32) se propone un control
estadistico de calidad acompafiado de la implementacién de la filosofia de
mejora continua del circulo de Deming, también de llevar un control estricto
utilizando métodos como: los graficos de control, por variable y atributos.
Muestreo de aceptacion: simple y doble. Los programas de calidad no
solamente permitiran identificar y rechazar articulos defectuosos, sino mas
importante, sefialan las operaciones de produccion que necesitan atencion
especial, definidas como las variables mas importantes a controlar en el sistema

de calidad. Tomando en cuenta que el sistema de calidad incluye los métodos
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(cadena de valor y Kaisen) que se debieron seguir y alcanzar una calidad muy
aceptable con un AQL de 2,5 %, el cual puede alcanzarse a través de plan de

seguimiento de mejora continua y de capacitacion.
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OBJETIVOS

General

Disefiar un control estadistico de calidad en el departamento de acabados

especiales, de una empresa productora de pantalones.

Especificos
1. Analizar la situacion actual del departamento de acabados especiales.
2. Identificar los distintos tipos de reprocesos que se generan actualmente

en las distintas areas de produccion.
3. Disefiar un monitoreo de control diario del proceso.
4. Disefar y planificar un plan de capacitacion, a través de competencias

para dar a conocer al personal operativo la implementacién del control

estadistico de calidad, en el &rea de acabados especiales.

5. Realizar una deteccién de capacitaciones al personal operativo y de
calidad.

6. Determinar los factores de rotacion de personal dentro del area de
trabajo.
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INTRODUCCION

La empresa elaboradora de pantalones en el ramo de acabados
especiales, actualmente cuenta con tecnologia moderna y adecuada para de
este tipo de industria, en sus diferentes estilos de productos y todos ellos son
elaborados con una alta calidad que los distingue en el mercado.

Como resultado del mejoramiento continuo y de las exigencias de los
clientes, se debe implementar un control estadistico de calidad en el &rea de
acabados especiales, para cubrir todas aquellas necesidades actuales
relacionadas con un buen funcionamiento del departamento de calidad, asi
cumplir con las exigencias de crecimiento de la empresa, a través del
incremento en las exportaciones de primera calidad, beneficiando de esta

manera al consumidor final en el producto que se adquiera.

Los productos de primera calidad se lograran a través de un disefio e
implementacion de un sistema de control estadistico de calidad, para mantener
un monitoreo constante de lo que se esté produciendo y de esta manera lograr
disminuir la cantidad de segundas como de reprocesos (manteniendo un AQL
de un 2,5 %), y por ende, disminuir costos de operacién un aproximado de
Q.1 550,00 y optimizar los recursos en las diferentes areas de acabados
especiales, logrando con ello una rentabilidad mas alta para los inversionista de
la empresa, la mejora en el nivel econdémico de los colaboradores, logrando con

eso una mejora de la sociedad guatemalteca.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Historia

En 1988, la empresa se fundo bajo el nombre de KORAMSA, como
subcontratista para algunas marcas confeccionistas y su inicio fue en un
pequefio local que albergaba a poco mas de 400 trabajadores, que cubrian 4
lineas de produccién y una lavanderia. Un afio después, la empresa inicio su
proceso de expansion y gracias a la calidad de sus productos cada vez mas
marcas la contrataron para la produccion de su ropa, llegando a producir
250,000 unidades diarias con casi 160 lineas de produccion, una cadena
completa de lineamientos de produccion, logrando con ello ser la nimero uno
en Latinoamérica, lastimosamente durante la recesion del 2007 y 2008, y con
el ingreso de productos chinos al mercado se vio con la necesidad que en
diciembre de 2008 se suspendiera temporalmente labores para retomar
actividades en febrero de 2009, donde se instaurd con el nombre de Denimatrix
y actualmente son parte de la corporacion PCCA(Plains Cotton Cooperative
Association; Asociacion de Cooperativas de Algodon de las llanuras), cuya sede

esta en Lubon, Texas, EE.UU.

Figura 1. Logo PCCA

Fuente: PCCA. www.pcca.com. Consulta: 4 de enero de 2016.



Con esta adquisicion, Denimatrix es un jugador de grandes ligas en la
manufactura de high fashion denim jeans, con una capacidad de produccion de

mas de 600 mil unidades por mes.

Denimatrix es la primera empresa que es parte de un modelo de negocio
de integracion vertical total que va desde las siembras de algodoén a las tiendas
de vestuario e incluye a los mas de 10 mil agricultores de la Asociacion

Americana de Cultivadores de Algoddn.

Una vez cosechado y procesado el algodén para producir tela denim (tela
de lona), enviando este material a Guatemala para trabajar en la confeccién de
ropa de grandes marcas reconocidas a nivel mundial, como: pantalones,
chumpas, overoles, faldas de lona, terminando cada prenda con acabados

especial que requiera el cliente que serian:

. Hand brush
. Whiskers

o Pebble wash

. San blast

o Chevron

. Aplicacion de jabon

o Fly efffect

o Estrella

o Tacking

o Venas de lavado chlorine

o Grinding

o Destruccion del lavado storm
o Potasio con brocha

o Potasio con trapo



o Potasio esprayado

o Resina sumergida

o Resina esprayada

o Destrucciones con dremel

o Planchado en brisay

o Planchado en topper

o Planchado en mega legger
o Hand brush con pashte

o Tinte esprayado a etiquetas
o Otros

Para luego empacar y exportar.

La empresa esta dividida en siete instalaciones de costura y se ha
procurado que sus operarios sean polivalentes, que estén en condiciones de
coser tejidos de cualquier prenda a confeccionar. Bajo este esquema, hoy

producen en promedio 120 mil unidades por semana.

Hay que resaltar que uno de los logros mas importantes que ha tenido
Denimatrix es que ha sido acreedora del premio a la excelencia corporativa
ACE, otorgado por el departamento del Estado estadounidense, en Washington,
por la secretaria de Estado, Hillary Clinton, durante octubre de 2010; este
premio es entregado anualmente a compafiias de los Estados Unidos, que
promueven la buena ciudadania corporativa, la innovacién y el avance de los
principios democraticos alrededor del mundo, asi como empresas que
promueven las buenas practicas en la reduccion del impacto ambiental en su
proceso de produccion, asi como por sus diferentes programas de

responsabilidad social empresarial y la generacion de empleo para mas de



cuatro mil familias, la empresa Denimatrix fue escogida entre 78 empresas
americanas instaladas alrededor del mundo. Justo es celebrar con orgullo esta
distincién, pues comprueba que en Guatemala se puede atraer inversion y
generar empleo con un enfoque amigable al ambiente y, mas importante, con
un sentido de responsabilidad social empresarial, recompensando a los
trabajadores con algo méas que un salario digno, sino también con proyectos de

beneficio comunitario.

Figura 2. Entrega de premio a la excelencia

DenimatrixACEO8

Al aceptar el Premio a la Excelencia Corporativa 2010, el Chief Executive Officer (CEO) de Denimatrix,
Wallace L. (Wally) Darneille, se dirige a la concurrencia en Washington, D.C_, mientras en Guatemala lo
escuchan atentamente el Embajador de los Estados Unidos de América, Stephen McFarland, y el
Vicepresidente de Denimatrix, Ing. Marco Aurelio Cotton, a su derecha, durante un acto celebrado en la
sede de esa Embajada en la ciudad de Guatemala.

Fuente: Embajada de Estados Unidos de América en Guatemala, 2015.

En el caso de Denimatrix Guatemala, la denominacién se obtuvo por la
gestion ambiental de textiles y vestuario de la compafiia, para reducir el impacto

ambiental proveniente de su proceso de produccién. Ademas, los organizadores
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tomaron en cuenta sus contribuciones al desarrollo de la economia local y el
apoyo que brindan a la comunidad para ayudar a los jovenes en situacién de

desventaja y a las personas sin hogar.

1.2. Ubicacion

La empresa de Denimatrix se encuentra en: 37 avenida 2-77 zona 7,
departamento de Guatemala, Republica de Guatemala en Centro América; en

una latitud 14,6367 grados y una longitud de -90,5657 grados.

Figura 3. Localizacion satelital, Denimatrix

Fuente: Google Maps. https://maps.google.com.gt/maps. Consulta: 4 de enero de 2016.


https://maps.google.com.gt/maps

Figura 4. Localizacion de mapa, Denimatrix

<
fncr e - q::,‘-" Corro £
Zona s < Naca~yo =
e Moo -
P >
Zoow 19 = Colomna 3 "f b
Montserat Uno pararaa = 4 » #ume
LR - a7 R © —
Moo - V‘E;ﬁ:’:a’ ~ i»"«’ Dre<craty
Colores of - = :
Parmso Oos Ters Coiorms - ceres De = Satvww
- Cotcons o o LI O Tolarn 2o = Lo Tres Vs Linca
Castanc = Tres
Coforsa of Cotona Vi s =2 -
[ Parmac Uno Verce UG = 2¢ Viis Dot —— Colonia = Coloo Vita
> Ten cxar S O Lrcsa Uno

g.; 3 0 Catte o c Catrma, '<-5° . —_
<O o~
Zona 2 ) 's,_ >
Se Muxco = - & < 3
o Sarcemes
Cotonia Lo = Ce Utatan Unc
S Poctogad = — =3 =
Cotrua Moino de =4 == esSencales Colcma
Coiorsa Ssrta
Las Fiores Dos Rea Cos V‘:_*:: San Vicerse
- = 4 - -

Fuente: Google Maps. https://maps.google.com.gt/maps. Consulta: 4 de enero de 2016.

Figura 5. Instalaciones internas de Denimatrix

Fuente: Denimatrix.


https://maps.google.com.gt/maps

1.3. Actividades a las que se dedica

La empresa Denimatrix se dedica a realizar productos donde la principal
materia prima es el uso de denim (tela de lona), por lo tanto es de la rama
TEXTIL.

La empresa ejerce y se esfuerza en mantenerse en un proceso de
paquete completo, el cual consiste en que el proceso productivo inicia con el
proceso de tela hasta el empaquetado final y exportarlo a los paises destino de
clientes de marcas reconocidas mundialmente.

1.3.1. Linea de productos

Para el 2015, Denimatrix permite confeccionar:

o Pantalones (jeans)

o Shorts

o Overoles

. Jumpers

o Pantalones con gabacha
o Faldas

o Sacos

De las marcas:

° Levi's Strauss
o Knight Industries
° Mast Industries

° The Limited



o Gymboree

o Old Navy

o The Gap

. Oshkosh

J Abercrombie & Fitch
. Gap

o American Eagle

. Saul E Méndez

o temporada Kors

o Banana Republic

o Rock an Republic

o Guess

. Buckle

o Su propia marca, Denimatrix jeans
o Otros

Figura 6. Stand de productos, Denimatrix

Fuente: Denimatrix.



Figura 7. Marca Denimatrix

Fuente: area de produccién, Denimatrix.

Figura 8. Tipos de destruccion en productos de Denimatrix

Fuente: &rea de acabados especiales, Denimatrix.



Figura 9. Room show - muestra de productos en planta Denimatrix
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Fuente: Recursos Humanos, Denimatrix.

Figura 10. Diferentes marcas producidas en Denimatrix

Fuente: elaboracion propia.
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1.3.2. Servicios dentro de la cadena productiva

Denimatrix es una empresa que se dedica a prestar el servicio completo
de prendas de vestir de lona, corduroy y twill, la produccién tiene como destino

el mercado norte americano, europeo y Japon.

Para cumplir con el paquete completo, la empresa cuenta con el apoyo de
varias empresas tales como: Tecnhi- Bordados de Guatemala, Casa Diaz de
Maquinas de Coser de México, American & Efird Inc. de Estados Unidos,
operan y proveen a su propio personal en un almacén en las instalaciones de
produccion de Denimatrix, lo que le permite a la empresa evitar contratiempos
con la falta de repuestos en sus inventarios y cumplir con sus contratos de

manufactura.

Denimatrix estd comprometida a cumplir con las responsabilidades para
con los asociados, sus familias, las comunidades y el medio ambiente, al tiempo
que contribuye al bienestar general y el crecimiento sostenible de Guatemala.

También, ofrecen a sus socios el acceso a:

o Clinicas de medicina

o Farmacia

o Tiendas de abarrotes

° Becas

o Estudios béasicos en la institucién local

La empresa sostiene su desarrollo y trabajo, mediante un proceso vertical;
es decir, cuenta con instalaciones para ofrecer a sus clientes varios servicios,

siendo estos:
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o Cosecha de algodon, esta parte es que se realiza en Estados Unidos.

Figura 11. Producciény cosecha de algoddn

Fuente: PCCA. www.pcca.com. Consulta: 4 de enero de 2016.
o Produccion de telares: es la Ultima parte que se realiza en Estados

Unidos por parte de la PCCA, se realiza la hilatura y los telares de tela

denim vy twill.

12



Figura12. Conos de algodoén

Fuente: PCCA. www.pcca.com. Consulta: 4 de enero de 2016.

Figura 13. Produccién de telares

Fuente: PCCA. www.pcca.com. Consulta: 4 de enero de 2016.
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Bodega de tela

Figura 14. Muelle de bodega de telas

Fuente: area de bodega, Denimatrix.

Figura 15. Bodega de telas

Fuente: area de bodega, Denimatrix.
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Disefio y patrones

Figura 16. Productos de disefio y patronaje
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Fuente: disefio Denimatrix.
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Fuente: disefio Denimatrix.
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Corte

Figura 18. Corte manual, con cuchilla

Fuente: area de corte, Denimatrix.

Figura 19. Mesas de corte

Fuente: area de corte, Denimatrix.
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Figura 20. Tendido automatizado

Fuente: area de corte, Denimatrix.

Figura 21. Corte en mesas de tendido

Fuente: area de corte, Denimatrix.
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Ensamblado.

Figura 22. Bordadoras trabajando

Fuente: area de costura — bordado.

Figura 23. Modulo de bolsa trasera

Fuente: &rea de costura — médulos partes pequefias.
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Figura 24. Médulo JAM

Fuente: area de costura — modulos partes pequefias.

Figura 25. Ensamble delantero

Fuente: &rea de costura — linea de produccién.
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Figura 26. Union parte delanteray trasera

Fuente: &rea de costura — linea de produccion.

Figura 27. Células de produccion

Fuente: area de costura — células.
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Figura 28. Trabajo de pie en células de produccion

Fuente: area de costura.

Bordado

Figura 29. Maquinas de bordado de 25 cabezas

Fuente: area de costura, Denimatrix.
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Tefido

Figura 30. Resultados de tefiido en pantalones

Fuente: area de tintura, Denimatrix.

Lavanderia y secado

Figura 31. Lavadoras industriales

Fuente: area de lavanderia, Denimatrix.
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Figura 32. Centrifugado y secado

Fuente: area de lavanderia, Denimatrix.

Figura 33. Lavadoras industriales en area de lavanderia

Fuente: area de lavanderia, Denimatrix.
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Planchado

Figura 34. Plancha de vapor

Fuente: area de plancha, Denimatrix.

Acabados especiales

Figura 35. Colocacién de guias de desgaste

Fuente: area de acabados especiales, Denimatrix.
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Figura 36. Desgaste con lija

Fuente: acabados especiales, Denimatrix.

Figura 37. Spray

Fuente: &rea de acabados especiales, Denimatrix.

25



Figura 38. Destruccion

Fuente: &rea de acabados especiales, Denimatrix.

Empaque

Figura 39. Bodega de producto terminado

Fuente: bodega, Denimatrix.
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Figura 40. Colocacién de etiquetas en productos

Fuente: finishing, Denimatrix.

Figura 41. Colocacién de cueretas en productos

Fuente: finishing, Denimatrix.
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Figura 42. Empacado de producto a nivel primario y secundario

Fuente: empaque, Denimatrix.

Exportacion

Figura 43. Cargando un contenedor para exportar

Fuente: area de exportaciones, Denimatrix.
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Denimatrix ha generado su propia etiqueta gracias a la alianza de la
empresa con la empresa Accesorios Textiles, (ACTEX), que es la mas alta
productora de etiquetas en Guatemala. Cuenta con amplias areas para
investigacion y desarrollo de procesos productivos, instalaciones para el
tratamiento de aguas residuales, zonas de carga y descarga de mercancias,
todo en una superficie que supera las 10 hectareas. Ademéas de contar con
sefalamientos en todas y cada una de las areas de trabajo, para proteger la
integridad fisica de sus trabajadores, Denimatrix cuenta con una clinica médica
y un consultorio dental, tiendas para los empleados, areas de cafeteria y
comedor, ademas de una escuela de capacitacion, donde se preparan los
técnicos que haran frente a los desperfectos que se pudieran presentar en las 4
mil 320 maquinas que tienen distribuidas en 30 lineas de produccion.
Denimatrix brinda apoyo a su comunidad; en la empresa también se dan clases
de alfabetizacidn y se procura extender el conocimiento hacia todas las 5 areas.
Por ejemplo, en los niveles de supervisores, al personal se le da clases de
inglés, con el objetivo de tener los mejores estandares internacionales y
propiciar el ascenso dentro de la compaiiia. Otro programa que ha distinguido a
la empresa en Guatemala, es la construccién de zonas habitacionales para sus
trabajadores, que tiene el objetivo de levantar mil viviendas en un tiempo de dos

afnos.

1.4. Misidn

“Ser la empresa méas grande en la confeccién de pantalones y faldas,

brindando a nuestros empleados el mejor ambiente de trabajo”.

Recursos Humanos, Denimatrix.
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1.5. Visién

“Ser la empresa mas grande en la confeccién de pantalones y faldas,

brindando a nuestros empleados el mejor ambiente de trabajo”.?

1.6. Politica de calidad

“Empresa lider, proporcionando el servicio completo en la elaboracion de
productos textiles con excelente calidad y en el menor tiempo, para satisfacer

las necesidades de nuestros clientes”.®

En la actualidad Denimatrix ha propuesto una politica ambiental la cual se
basa en la visién, misién, principios y los valores de la empresa. Debe constituir
una declaracion de la empresa sobre sus principios, directrices e intenciones
relacionados con la mejora ambiental. Se disefiard un programa integral

apegado a las leyes y estatutos de la republica de Guatemala.

Parte fundamental de esta politica es la proteccion ambiental y sera
responsabilidad de todas las personas vinculadas a la empresa el uso
razonable de los recursos, manejo y reciclado de los desechos que surgen en el
proceso de produccion, cumplimiento de normas ambientales, reporte de
seguimiento y monitoreo de la calidad ambiental. Para dar cumplimiento a
estas politicas ambientales se debe asignar la tarea al departamento de
consumos, optimizar los recursos, creacion de un equipo de trabajo que
implemente practicas de produccion limpia y establecer convenios con
proveedores y empresas dedicados a reciclar. Se comercializara cuchilla usada,

piezas de maquinaria, empaque de papel, tubo de cartén y empaque plastico.

2 Recursos Humanos, Denimatrix.
3 ,
Ibid.
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1.7. Valores, principios y eslogan

Denimatrix cred valores de identidad para con el proceso productivo de

paquete completo que se ofrece a nivel mundial, siendo estos:

o “Excelencia: “Ejecutamos eficientemente nuestras actividades desde la
primera vez, superando los resultados esperados, haciendo uso racional

de los recursos disponibles”.

o Cumplimiento: “Estamos comprometidos a realizare en tiempo, calidad y
cantidad todo aquello que nos corresponda para la completa satisfaccion

de nuestros clientes internos y externos”.

o Disciplina: “Cumplimos conscientemente con las normas vy

procedimientos establecidos”.

o Trabajo en equipo: “Unimos conocimientos, habilidades y experiencia de

forma coordinada para el logro de un objetivo en comun”.

o Honradez: “Actuamos de forma integra y leal, en nuestra relacién con los

demas y con nosotros mismos”.*

Los principios de la organizacion, se basan en las libertades y normas que

los trabajadores deben respetar para poder realizar comodamente su trabajo.

4 Recursos Humanos, Denimatrix.

31



“Los principios para Denimatrix son:

o Libertad de asociacion y proteccién al derecho de organizacion.
o Derecho a convenio colectivo.

o Derecho a huelga.

o Prohibicién de trabajo compulsivo.

o Proteccion al trabajo infantil y juvenil.

o Salario minimo y pago de horas extras.

o Eliminacion de la discriminacion en el trabajo.

o Pago igual a hombres y mujeres.

o Prevencion de enfermedades y accidentes laborales.

o Compensacién en caso de enfermedad o accidente laboral.
o Proteccion a los trabajadores migratorios.”

Asi como las metas organizacionales son basados en la empresa en
general son algunas de las metas que toda empresa debe cumplir para

posicionarse y mantener en el mercado de esta industria.

o “Volver realidad la visién, ser la empresa lider en América, que
proporcione el servicio completo en la elaboracion de pantalones, con
excelente calidad y el menor tiempo para satisfacer las necesidades de

nuestros clientes.

o Alcanzar la rentabilidad mediante excelencia operativa y la satisfaccion
del cliente, consolidar la expansion y servicios ya definidos, con personal

altamente calificado.

® Direccién General, Denimatrix.
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o Rentabilidad, satisfaccién, servicio, tiempo, calidad y personal.”®

Mientras que el eslogan de Denimatrix es:

Figura 44. Logo Denimatrix

R
.\l-" Cq

(1)) DENIMATRIX

Fuente: Recursos Humanos, Denimatrix.

Figura 45. Logo politica de calidad

Fuente: Area de calidad, Denimatrix.

1.8. Estructura organizacional

La empresa manufacturera Denimatrix tiene una estructura funcional de

orden jerarquico vertical, en su representacion grafica claramente se evidencian

6 L . .
Direccion General, Denimatrix.
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las posiciones de las distintas funciones dentro de la empresa; esta estructura
puede variar dependiendo del crecimiento o decrecimiento de la empresa, a
continuacion, se hace una breve descripcion de los niveles de jerarquia en el

organigrama (ver figura 1).

o La presidencia:

o Representa el mas alto nivel en la empresa y tiene el control
sobre:
. El director de disefio
. Lavanderia
. Finanzas y mercadeo
. Gerente de recursos humanos
. gerente de manufactura
. Calidad
. Gerente de ingenieria
. Gerente de mantenimiento
. Gerente de acabados especiales
. Producto terminado

o Las funciones del presidente son:
. Aprobacién de las politicas de Denimatrix.
. Convocar a los directores y gerentes a reuniones de

trabajo.

. Solicitar mensualmente informes de la situacion de la

empresa (proyectos, planes, indicadores entre otros).
. Coordinar la elaboracién de la planeacién estratégica y
presupuestos de Denimatrix.

. Evaluar y autorizar los presupuestos de Denimatrix.
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El director de disefio, lavanderia, finanzas y mercadeo:

©)

Estan entre el nivel superior correspondiente a presidencia e
inferior correspondiente a las distintas gerencias en la empresa,
mantienen comunicaciéon directa con presidencia y entre
direcciones.

Las funciones principales del director son: dirigir, controlar y
supervisar las areas a su cargo en la empresa, convocar a
reuniones de trabajo a gerentes, solicitar informe a gerentes de la
situacion de éareas a su cargo (indicadores de produccion,

eficiencia, calidad, entre otros).

El gerente de recursos humanos, manufactura, calidad, ingenieria,

mantenimiento, acabados especiales y producto terminado:

o

Mantiene comunicacion con el presidente de la empresa y con su
subordinado.

Las funciones principales del gerente son las siguientes:

. Planear.

. Organizar.

. Coordinar los objetivos de su area trazados por el director o
presidente

. Disefiar y proponer politicas, normas y procedimientos en
Su area.

. Desarrollar y mantener un clima laboral sano.

. administrar eficientemente todos los recursos a su
disposicion.

El jefe de recursos humanos, planificacién, produccion, bodega, calidad,

ingenieria y mantenimiento se comunican directamente con su gerente y

con su subordinado, las funciones del jefe son:
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Recursos humanos:

Administrar eficientemente el recurso humano.

Disefiar programas de capacitacion.

Seguridad industrial y salud.

Mantener un clima organizacional sano.

Fomentar el uso de sistemas automatizados de informacion

y mantener una base de datos actualizada.

Planificacion:

Planificar la produccion de acuerdo con los clientes, con
base en la planificacibn mantener los manuales vy
especificaciones de los estilos en produccion.

Crear todo tipo de reportes para apoyar la toma de
decisiones.

Planificar la produccion conjuntamente al jefe de

produccion.

Produccién: cumplir con:

Los objetivos de produccién.

Estandares de calidad requeridos por el gerente de planta 'y
cliente.

Asegurarse de que el personal a su cargo se sienta

comprometido con las metas de produccion establecida.

Bodega:

Organizar.
Controlar e implementar inventarios.
Administrar el recurso a su disposicion.

Supervisar el personal a su cargo.
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. el conteo fisico del producto terminado en las areas de

trabajo.
. y recepcion de la materia prima en bodega.
o Calidad:
. Alcanzar los estandares de calidad requeridos por el
cliente.
. Mejorar métodos de trabajo.
. Crear, mantener y ejecutar procedimientos y programas de

capacitacion que permitan dar el conocimiento tanto al

personal interno como de primer ingreso.

o Ingenieria:
. Establecer métodos y mejoras practicas de trabajo que

permitan al gerente de planta tener mayor fluidez en la

produccion.
. Establecer valores de trabajo.
. Mantener los sistemas y relacionar los porcentajes de cada

pieza de trabajo.

o Mantenimiento:
. Coordina en forma eficaz el mantenimiento preventivo y
correctivo de maquinaria.
. Implementacién de proyectos de mantenimiento que

apoyen la produccion.
o El asistente de recursos humanos, coordinador, jefe de area, ingeniero

de planta y jefe de turno:

o Se comunica con su jefe inmediato y su subordinado.
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o Algunas funciones en este nivel son:

Recursos humanos:

v
v

Brindar apoyo al jefe de recursos humanos.

Preparar reportes y estadistica actualizada del
personal de la planta.

Coordinar la realizacibn de eventos sociales,
culturales y deportivos que se lleven a cabo.

Emitir constancias y certificados.

Coordinador:

v
v

Coordinar al personal a su cargo.

Asegurar las metas grupales y globales con calidad y
técnica.

Motivar al personal a su cargo para obtener
productividad y eficiencia.

Instruir 'y capacitar al personal en técnicas y
productos nuevos

Controlar el buen uso de los materiales.

Jefe de area:

v

Coordinar y controlar por medio de coordinadores de
turno y supervisores de linea.

Las actividades 'y programas  especificos
relacionados con la produccion.

Colabora con el departamento de recursos humanos
en negociaciones y problemas laborales.

Velar por el cumplimiento de las politicas de la

empresa y las normas de seguridad.
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En los dltimos niveles se encuentra el auxiliar de recursos humanos,
encargado de exportacion, supervisor, técnico, asistente de ingenieria,
digitador, auxiliar de carga, mecanico y operarios, quienes se comunican

con su jefe inmediato y algunos con sus subordinados.

o Algunas funciones en este nivel:
. Auxiliar de recursos humanos:
v Disefiar y coordinar programas de induccion.
v Identificacion del personal.
v Mantener informacion actualizada del personal de la
planta.

v Tramitar credenciales (IGSS e IRTRA).

. Técnico:
v Autorizar totalmente la continuacion de la operacion.
v Analizar y realizar las modificaciones necesarias

para las operaciones ya iniciadas en las lineas de

produccion.
. Operario:
v Responsable directo del proceso productivo.
v Cumplir con las metas de produccion con calidad.
v Eficiencia.
v Cumplir con las normas y disciplina establecida en la

empresa.
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1.9. Organigrama

Denimatrix tiene una estructura funcional de orden jerarquico vertical, en
su representacion gréafica claramente se evidencian las posiciones de las
distintas funciones dentro de la empresa; esta estructura puede variar
dependiendo del crecimiento o decrecimiento de la empresa, el cual va a
depender de la demanda de productos en el mercado mundial. Se hace una
descripcion de los niveles de jerarquia del organigrama, como aparece en la

figura 46 que se encuentra en la pagina 30 del presente trabajo de graduacion.

1.10. Analisis estadistico

En Denimatrix se llevan controles estadisticos de calidad son rigurosos en
esta parte de la cadena de paquete completo. Por lo que todas las operaciones
de inspecciébn y empaque los pantalones deben de llevar todos los
requerimientos de calidad. En esta ultima actividad es el cliente el encargado
de medir la calidad de las prendas. Estas son algunas de las actividades que

ellos toman en cuenta al revisar un lote de piezas:

o NUmero de piezas en el lote

o Revisar corte, producto y lavado
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Figura 46.

Organigrama general de Denimatrix

PRESIDENTE
1 1 1 1
DIRECTOR DIRECTOR DIRECTOR DIRECTOR
J DE DE DE
DE DISENO LAVANDERIA FINANZAS MERCADEO
|| ] ] ] ] ] |
GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE
RRHH MANUFACTURA CALIDAD INGENIERIA | | MANTENIMIENTO AES RESCREEN
|
JEFE DE I ]
RRHH
JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE
T ruaniFicacion|  |PRopucion| | BopEGA CALIDAD INGENIERIA || MANTENIMIENTO | |PRODUCION| | PRODUCION
AUXILIAR 1 1 I | ! | 1 1
RRHH
DOOR JEFE DE JEFE JEFE JEFE
EXPORT AREA COORDINADOR COORDINADOR DE DE DE
SODEGA TECNICO INGENIERO ] TURNO TURNO AREA
PLANTA
[ | ] ] I I I
DIGITADOR SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR I SUPERVISOR | | SUPERVISOR | I SUPERVISOR |
| | |
wiP DIGITADOR AUDITOR I DIGITADOR I—
, |
AUXILIAR OPERARIO INSPECION I OPERARIO I | OPERARIO |
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Fuente: Recursos Humanos, Denimatrix.
. . P
o Revisar medidas del pantalon
o Clasificar primeras y segundas
L] Revisar empaque por caja
o Aceptar o rechazar el lote

Debido a la cantidad de lotes que se deben de cumplir con la calidad de

los productos realizados en Denimatrix, se debe de contemplar un pensamiento
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estadistico, la cual es: “Filosofia de aprendizaje y accion que establece la
necesidad de un andlisis adecuado de los datos de un proceso, como una

accion indispensable para mejorar su calidad (reducir su variabilidad).””

Denimatrix ha adquirido la filosofia del pensamiento estadistico debido a la
aplicacion de la metodologia Lean (esbelto), por lo que el analisis estadistico se

ha basado en tres principios, segun el departamento de calidad:
o Procesos interconectados

Los procesos dentro de la cadena evolutiva de la empresa no operan de
manera aislada, es mas interacttan en ambas vias dentro del sistema de
Denimatrix — PCCA.
o Los resultados son variables

El segundo principio reconoce que los resultados de todos los procesos de
Denimatrix son variables, debido a diferentes circunstancias: recurso humano,
magquinaria, materia prima, condiciones climéaticas, mantenimiento, entre otros.
o Reduccidn de variabilidad

Es una de las razones y objetivos principales de este trabajo de
graduacion: reducir la variabilidad hasta lograr el nivel de calidad Lean - Seis

Sigma.

Debido a los tres principios de calidad que se han planteado es necesario

tener algunas medidas de analisis estadistico basicas:

" GUTIERREZ Humberto. Control Estadistico y Seis Sigma. p. 12
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1.10.1. Media

Con el mantenimiento de control estadistico de calidad en Denimatrix se
deben de realizar mediciones obligatorias en el proceso de acabados
especiales. El primer punto a estudiar y analizar consiste en conocer el primer
aspecto a investigar consiste en conocer la tendencia central de los datos, es
decir, identificar un valor en torno al cual los datos tienden a aglomerarse o

concentrarse.

Esto permite saber si el proceso de produccidon estd centrado; es decir, si
la tendencia central de la variable de salida es igual o esta muy préxima a un
valor nominal deseado por parte de los diferentes clientes atendidos, por parte
de la empresa, es por eso que se hace uso de la media como una herramienta

de tendencia central.

El analisis de la tendencia central de los procesos productivos de
Denimatrix, se realiza a través de las observaciones numéricas de una muestra,
obtenidas en un lote determinado de producto y cliente; entonces, la medida
mas usual de su tendencia central es proporcionada por la media (o promedio)

muestral, que es igual a la media aritmética de todos los datos:

Se recogié una muestra de pantalones marca Gap y se han tomado
medidas de largo desgaste en manga en 90 unidades, siendo las mediciones en

pulgadas:
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Tabla l.

Medidas de largo de desgaste pantalén sobre 32 pulgadas, en

linea 1

321/4 32 1/4 32 5/32 32 32 5/32 32 1/4
321/8 32 1/4 32 5/32 32 32 5/32 32

32 32 32 7/32 32 32 7/32 32 5/32

32 32 5/32 [317/8 32 321/4 32

317/8 32 5/32  [32 32 5/32 32 1/2 32 5/32

32 32 5/32  [321/4 32 5/32 32 1/2 321/8

32 32 7/32 |32 5/32 32, 32 1/2 32 1/2

32 1/32 32 1/4 32 5/32 32 32 1/4 32 1/32

32 1/16 32 7/32 |32 7/32 32 32 321/4

32 32 1/32  [317/8 32 32 1/32 321/8

32 1/32 32 1/16 |32 1/32 32 5/32 321/4 32 5/32
321/8 32 32 1/32 32 1/4 321/8 317/8

32 5/32 317/8 32 1/16 321/2 321/2 32 1/16

32 317/8 32 321/2 321/2 321/2

32 31 5/32 [32 32 321/2 321/2

Fuente: elaboracion propia.
Entonces, la media aritmética es:
7 2 X 3 32%+ 32%+32%+ -+ 32+ 32%+ 32%_ 28915/6 32 1/8
90 90 =9 %V

La media de los datos de la tabla es X es de 32 1/8 pulgadas, con lo cual
el largo requerido por el cliente Gap es de 32 pulgadas. Esto no significa que
todos o la mayoria de los largos de manga de pantalén tengan un medida de 32
1/8 pulgadas, es mas en el ejemplo son pocas las unidades con este largo. En
este caso, dado que la media muestral procede de una muestra
significativamente grandes que abarca el periodo de una jornada laboral (8
horas de 7:30 am a 16:30 pm) en la linea de acabados especiales numero 1,
entonces hay evidencia de que el proceso esta descentrado de forma moderada
a la izquierda o hacia un valor inferior, ya que el valor objetivo para el largo de

desgaste de 32 pulgadas.
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1.10.2. Desviacién estandar

Refleja la variabilidad de un proceso de acabados especiales. Para su
calculo se debe utilizar un nimero grande de datos que hayan sido obtenidos
en el transcurso de un lapso amplio como seria una semana de produccion de
lunes a sabado (media jornada). Se denota con la letra griega sigma . Como
se comentd antes, es posible considerar las mediciones de toda la produccion
de las ultimas semanas ocho (8) semanas. Si las mediciones se toman por
muestras, entonces una buena idea es obtener los parametros poblacionales (u
y o) con todas las mediciones realizadas durante esas semanas, siempre y
cuando estas no sean pocas; de 110 a 130 mediciones en adelante es una
buena cantidad. Por otra parte, el cuadrado de la desviacién estandar, S?
conocido como varianza muestral, es muy importante para propoésitos de
inferencia estadistica. Y en forma equivalente o® es la varianza (o variancia)

poblacional.

Siendo la manera de calcular la desviacidn estandar:

(X — X)?
n—1

Una forma de apreciar claramente el significado de la desviacion estandar
como medida de dispersién en torno a la media, es a través de la relacién entre
la media y la desviacién estandar. Esta relacidbn se analizara por medio de
"la regla empirica”, que como su nombre lo dice, se obtuvo por medio de la
observacion empirica, y es valida para los casos de mediciones que se dan en

el proceso de acabados especiales, segun el departamento de calidad, sobre

® Resultado practico que relaciona a X y S, y establece el porcentaje de datos de la muestra que
caen dentro del intervalo.
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todo si los datos tienen un comportamiento con cierto grado de similitud a 3o.
Siendo la desviacién estdndar de las mediciones de largo de desgaste del

cliente Gap:

2 2

2
_ r((327- 325) +(32%0__3f%) +ot (324 329) =1/32

Al aplicar la regla empirica a los datos del grosor de los discos, se tiene
gue un alto porcentaje (cercano a 99 %) de las mediciones del grosor de la
disco varia entre 32 7/32 y 32 1/32 pulgadas, como se deriva del siguiente

calculo:
321/8 + (3*1/32) =32 7/32 pulgadas
321/8 - (3*1/32)= 32 1/32 pulgadas
1.10.3. Dispersién
Las medidas de dispersion informan sobre cuanto se alejan del centro
(conocido en acabados especiales como spec, o media requerida) los valores
de obtenidos en la produccién de grinding, hand brush, tacking, whiskers. Las
dispersiones indican de un numero si las diferentes puntuaciones de una
variable estan muy alejadas de la media. Cuando mayor es el valor mayor sera

la dispersion y variabilidad, y cuanto menor sea, mas homogénea sera la media.

Las medidas de dispersion que mas se usan en acabados especiales son:
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o Rango estadistico:
Se trabaja en grupos de datos ordenados.
Rango = (Max — Min)
o Rango medio o medio rango:
Elrango medio de un conjunto de valores numéricos (medidas de
prendas, por ejemplo) es la media del mayor y menor valor, o la tercera parte

del camino entre el dato de menor valor y el dato de mayor valor.

(Maz + Min)
2

medioRango =

Las medidas de dispersion se utilizan en el analisis de gréaficos de control

XR que se mencionan mas adelante.
1.10.4. Medidas percentiles, deciles y cuartiles

Estos datos son medidas de localizacion que dividen un conjunto de datos
ordenados en cierto niumero de grupos o partes que contienen la misma
cantidad de datos. Si los obtenidos y ordenados en el area de inspeccion y
auditoria de Denimatrix, se dividen en tres partes, entonces a los
correspondientes cuantiles® se les conoce como terciles; pero si se divide en
cuatro grupos se tendran los cuartiles; en cinco seran los quintiles; si la division
es en 10 partes seran los deciles y, por ultimo, si la divisibn se hace en 100

grupos se tendran los percentiles.

® Valores de una variable normal ordenados de menor a mayor, dividen a la distribucion en
partes iguales.
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1.11. Gréaficos de control inicial

En el area de acabados especiales de Denimatrix, se tiene los siguientes

gréaficos de control del departamento calidad.

Figura 47. Grafico AQL acabados iniciales

33599 32204

o
=
=1
o

[

1141

Fuente: elaboracion propia.

1.12. Calidad total

Los clientes de Denimatrix siempre exigen una evaluacion de las
instalaciones de la fabrica como el trato al personal operativo (compliance),
puede exigir que las fabricas donde se manufacturen sus marcas estén
certificados por un product manager (delegado del cliente), el cual revisara
sistemas de control de calidad, sistemas administrativos y laborales, entre otros.
Todos los aspectos que se exigen se pueden apreciar en los principios de

observancia laboral y ambiental del cédigo de conducta de VESTEX.
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El product manager siempre envia auditores de calidad a revisar y
monitorear el proceso con la finalidad de cumplir con los estandares de calidad
del producto que representa, asi como también revisa las capacidades

productivas en funcion de la demanda de mercado del producto.

La medicion de calidad por parte de los clientes de las diferentes marcas
gue se tienen en Denimatrix se realiza por medio del indicador AQL (nivel de

aceptacion de calidad) con el que se haran las auditorias por parte del cliente.

Casi todos los clientes estan exigiendo un AQL 2,5 %. Debe de existir en
cada fabrica un monitoreo de los reportes elaborados por el departamento de
calidad, para garantizar que no se estén manipulando los resultados y que
lleguen luego a que el cliente reciba un producto que no esté de acuerdo a sus

especificaciones, produciendo una insatisfaccion.

El departamento de calidad juega un roll de suma importancia en los
procesos productivos. Esta area de Denimatrix vela por el producto requerido
por un cliente desde que ingresan la materia prima, se manufactura, se empaca

y se exporta.

1.13.  Capacitacion

La empresa cuenta con un departamento de capacitacion, es decir, que
estd enfocado a capacitar al personal en temas de producciéon y calidad, tanto
el que se encuentra dentro de la empresa como el de nuevo ingreso. En lo que
respecta al area de acabados especiales; ademas de impartir las
capacitaciones al personal en temas de calidad, lleva a cabo la capacitacion del
personal de inspeccién de nuevo ingreso a quienes se les capacita en el

meétodo de inspeccion de una prenda (pantalon, overol, chumpa, falda, entre
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otros). En relacion al personal de empaque, éstos no reciben ninguna
capacitacion, por considerarse una operacién sencilla y facil de aprender y que

no impacta en la calidad de costura del pantalén.

Todo el personal de acabados especiales reciben, a su ingreso a la
empresa una pequefia induccion audiovisual que consiste en dobleces de las
prendas y tiene una duracién de 6 horas, para posteriormente llevarlos a uno de
los modulos de trabajo como ayudante de un operario con experiencia, de tal
manera que, aprende el trabajo en el piso, segun el acabado, en esta posicién
permanece durante una semana 0 mas, una vez terminado su capacitacion y
entrenamiento, el empleado es trasladado al médulo donde se quedara
asignado finalmente, en ocasiones es asignado como ayudante en el modulo

donde se quedara, si la plaza se encontrara vacante desde su ingreso.
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2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL AREA DE
ACABADOS ESPECIALES

Debido al crecimiento y la demanda de productos con acabados
especiales (pantalones, faldas, chumpas, overoles, entre otros) que estan
imponiendo la moda fashion, el area en estudio del presente trabajo de
graduacion se ve en la necesidad de mejorar sus procesos de produccion para
el mejor manejo de productos, que actualmente usan el mismo proceso que un
pantalon de lona tradicional, siendo este uno de los principales problemas con
gue cuenta. Estos presentan la mayor parte de solicitudes de los clientes
cuando son manipuladas las prendas en el area de inspeccion de acabados

especiales. Algunos problemas a simple vista son:

o Impacto que produce
o La imagen de la empresa se ve afectada
o Se incurre en reprocesos
o Se incurre en ineficiencia de los modulos
o Incumplimiento de exportacion
o Pérdida de clientes
2.1. Descripcién de productos
2.1.1. Materia prima

Inicialmente, se hace una lista de todos los accesorios y materiales que

lleva la prenda, dicha informacion se puede obtener:
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o El cliente envia dicha lista, e inclusive los proveedores sugeridos y/o

autorizados y certificados.

o Cuando el cliente no envia la lista se pueden deducir de una muestra
original enviada por el cliente. Por lo que estos se tendran que disefar y
desarrollarlos, y al final enviarlos al cliente para su aprobacion, para
asegurar que los accesorios y materiales se desarrollen con los
estandares de calidad y de seguridad bioterrorista que exige el mercado

americano y europeo (segun sea el origen del cliente).

Tanto para la opcion 1 o 2 es muy importante informarse de las
tendencias del mercado y mantener contacto con los proveedores en cuanto a
nuevas telas, accesorios u materiales nuevos que estén desarrollando, por lo

general puede que sean nuevos acabados especiales.

2.1.2. Mano de obra

Para la mano de obra requerida a trabajar en el area de acabados
especiales debe cumplir por lo menos con los siguientes requisitos, debido a
que el trabajo es artesanal (en su mayoria de casos), de trabajo en pie,

situacion que requiere un gran esfuerzo fisico. Los requisitos son:

o Condiciones fisicas:
o Estatura: al menos 1,60 metros de altura.
o Peso de acuerdo a la estatura, con un maximo de 10 % de grasa
corporal.
o Sentido de vista y oido, perfectas condiciones.
o Extremidades superiores completas y sin ninguna discapacidad.
o Extremidades inferiores completas y sin ninguna discapacidad.
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o No tener problemas del sistema respiratorio.
o No sufrir enfermedades del sistema cardiovascular.

o Rango de edad: de 18 a 28 afios.

o Género: masculino.
o Habilidad manual:
o Para dibujar.
o Memorizar figuras y reproducirlas.
o Mejorar métodos propuestos.
o Turnos de trabajo:
o Hay muchos calendarios de trabajo y esto se conoce como el

trabajo por turnos.

o El trabajo por turnos supone el trabajo fuera de las horas normales
dia; es decir, fuera de las horas de 7:00 am a 18:00 pm en la
tarde, el periodo durante el cual muchas personas trabajan un
turno de 7 u 8 horas.

o Los trabajadores por turnos pueden trabajar por la tarde, en la
mitad de la noche, trabajar horas extras o dias muy largos.

o Muchos operarios por turnos tienen calendarios que rotan, es
decir trabajan en la mafana, en la tarde o en la noche. Estos
cambios pueden ocurrir en dias diferentes entre semana o bien

entre un mes laboral.
2.1.3. Tipos de acabados
El area de acabados especiales tiene mas de 100 tipos de acabados, pero

se agrupan en las siguientes familias:
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o El whisker es una operacion para hacer un acabado especial sobre la
parte superior de los paneles frontales y parte trasera de las rodillas del
pantalon, al tallar la prenda dando una apariencia de uso continuo. El
desgaste debe estar bien definido para que sean visibles, la figura puede

ser: rectos, con sombra, curvas, etc.

Al clasificar el desgaste en los paneles de la prenda, se pueden

determinar los diferentes tipos de whiskers, estos pueden ser:

o Whiskers frontales: esta clase de whisker se realiza debajo del area de

las bolsas llegando hasta el punto crotch.

o Whiskers traseros: esta clase de whiskers se realizan detras de la rodilla,
estos pueden ser lineales, curvos y en diferentes direcciones, esto sirve
para resaltar las arrugas que se forman en las rodillas cuando son

contraidas.

o Whiskers con molde: estos se realizan por medio de un molde hecho con
foamy, el cual es pasado por una maquina llamada EVA donde queda el

estilo formado con el foamy en el panel del pantalon antes de ser cocido.

o Retoque de whiskers: este proceso se realiza para hacer un darle un
retoque a los whiskers que fueron hechos tanto en EVA como en laser,
en el caso de EVA es para terminar de darle la intensidad deseada y en
el caso del laser sirve para quitar la tonalidad de quemado que le queda

a la tela, esto sirve también para abrir nuevamente los poros de la tela.
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Retoque de arrugas: este proceso se realiza cuando la prenda termina su
proceso de arrugas con resina, esto se hacer para resaltar mas la arruga

en el pantaldn.

Figura 48. Whiskers frontales

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.

Figura 49. Whiskers traseros

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.
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Figura 50. Whiskers con molde

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.

Figura 51. Retoque de whiskers y arrugas

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.
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. Hand brush:

Igual que al anterior proceso, se utilizan lijas para desgastar, pero ya son
areas mas grandes de aplicacién del desgaste, dandole apariencia de desgaste

0 viejo.

El propésito de esta operacion es realizar un acabado especial que solicita
y proporciona el cliente, los cuales son desgastes con lija en zonas locales,
siendo lo mas principal y comun, la parte frontal (paneles delanteros) y la parte

trasera (paneles traseros).

También es necesario el desgaste de otras partes tales como: pretina,
cuchillas, bolsas traseras, figuras en pantorrilla, figuras en cuchillas, figuras en
ruedos, figuras en side seam, bolsillo, falsos, jareta, figuras en whiskers, figuras

en rodillas, etc.

Siendo en ellos figuras menos Intensas, o leves segun sea lo requerido en
las partes locales, las cuales, l6gicamente representan un desgaste por mayor

exposicion.

En lo que se refiere a ubicacién de figuras hechas con desgaste de lija, se
realiza la difuminacién o conocido también como sombras, las cual se realizan
para crear visualmente el desvanecimiento de la figura en el entorno de la

prenda.
Comunmente la forma inicia por debajo del ruedo de las bolsas delanteras

(zona de whisker, si lleva), y finaliza en la parte de la rodilla, se difumina hacia

abajo, hacia arriba y hacia los lados.
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Hay que tener presente que la figura trasera, tanto el area intensa como
su difuminacién, parten del tiro trasero hacia el borde de las bolsas traseras

adentrandose dentro de las mismas cuanto le pida el disefio en su figura.

Por la variabilidad del acabado en la operacion se clasifican en:

. Hand brush basico: se conoce también como hand brush local, se hace
en la parte de adelante y atrds de la prenda con la figura que abarca

Gnicamente paneles.

o Hand brush dificultad 1: este estilo de hand brush lleva figura local

adelante y atras, falsos, pretina, cuchilla.

o Hand brush dificultad 2: este hand brush se realiza con figuras locales
adelante y atrds, la diferencia de este hb es que las figuras son anchas
y se extiende debajo de la rodilla, también se realiza en falsos, cuchilla y

pretina y figuras en distintas areas.

o Hand brush dificultad 3: figura local delantera y trasera, falsos, cuchillas y
pretina, global (all over), extendida desde la pretina hasta los ruedos y

figuras en distintas areas.

o Hand brush dificultad 4: este patron presenta la dificultad propias de las
prendas de tela color negro, ya que por su fabricacion presentan mayor
solidez en el color, es por eso que para poder llegar a obtener el
acabado especial mas intenso se requieren mas pasadas con la lija para
lograr verificar el desgaste de la misma o utilizar una lija que sea de

menor namero para evitar variar los tiempos.
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Figura 52. Hand brush basico

Figura_de hand brush Figura local trasera
Fiaura local mas all over

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.

Figura 53. Posicion de hand brush

Posicion y manejo de la lija para Posicion y manejo de la lija
dar la intensidad necesaria, para dar la intensidad
figura frontal. necesana, figura trasera.

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.
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Figura 54. Hand brush dificultad 1

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.

Figura 55. Hand brush dificultad 2

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.

Figura 56. Hand brush dificultad 3

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.
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o Grinding

En este proceso se utilizan esmeriles manuales, que funcionan con un
sistema neumaético, haciendo girar una lija circular para desgastar partes del
pantalon, dandole una apariencia de rotura y viejo.

El proposito de esta operacion es realizar desgastes acabado especial
sobre los margenes de confeccion en las diferentes partes de la construccion de
las prendas (generalmente bolsillo, bolsas delanteras, bolsas traseras, jareta,
pasadores, ruedos y pretina), de tal forma asimilar el desgaste logrado por el

uso de la prenda.

Al hacer el desgaste o destrucciones en determinadas partes de la prenda,
éstas varian dependiendo el acabado que el cliente requiera; por lo cual es
importante analizar el estdndar y asi obtener el grado de rotura de los bordes y /

o desgaste que el mismo requiera (intensidad).

El grinding es una operacion de destruccién de las pestafias 0 margenes
de orillas de las prendas, los cuales se obtienen con el desgaste de hilos o tela
presionando la superficie de la misma contra el borde superficial de un cilindro
circular con forro de lija; para obtener la apariencia de un acabado de desgaste,
en el cual el grado de intensidad se define por él nUmero de pasadas y presion

en los mismos.

Como resultado de la operacion se obtiene un grinding de varios tipos, se

puede agrupar de la siguiente manera:

o Grinding corrido.
o Grinding con puntos.
o Grinding corridos con puntos.
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Figura 57.

Bolsa delantera y
bolsillo derecho con
una intensidad media

Tipos de grinding, parte 1

Bolsa derecha con
una intensidad leve y
puntos con
intensidad media

Bolsa trasera
Izquierda con una
intensidad leve

Figura 58.

Bolsa trasera
derecha con una

intensidad media

Fuente: elaboracion propia.

Tipos de grinding, parte 1

Manga derecha, ruedo
delantero con una
intensidad fuerte

(grinding con puntos)

Ruedo trasero con una
intensidad fuerte
(grinding corrido)

Fuente: elaboracion propia.
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o Tacking

Para este proceso, se utilizan unas maquinas eléctricas, con sistema
neumadtico, que su funcién es atracar o engrapar lienzos de tela formando una
arruga, dandole al pantalén una apariencia después de lavado como de viejo o
desgastado. Utiliza grapas plasticas que se retiran después del proceso de
lavado. Es un proceso que de acuerdo al estilo de lavado y lo solicitado por el
cliente, asi es el nimero requerido de tacks que puede llevar el lavado, en
ocasiones cuando la produccién del lavado requiere de gran demanda de mano
de obra se puede trabajar 12 personas trabajando en linea, ejecutando el
proceso de tack, de lo contrario se trabajan 2 lineas individuales de 6 operarios,

para realizar la operaciéon de tack en pantalones rigidos.

La operacion consiste en la colocacion de grapas plasticas en los
dobleces hechos manualmente por el operario, los cuales deben dar un efecto
de tonalidad distinto en esa area, cuando se lava la prenda. Esta colocacién se
realiza en maquinas de tacking especialmente hechas para esta operacion, las
cuales tienen dos agujas por las cuales atraviesa la grapa plastica y es activada

por un pedal ubicado en la parte baja de la maquina.

Figura 59. Terminaciones de tacking

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.
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2.1.4. Maquinaria a usar por acabados

La maquinaria a usar en el area de acabados especiales es de la siguiente

manera:

° Whiskers

En esta area de acabados especiales es necesario el uso de un robot o
maniqui, que consiste en una maguina neumatica, compuesta por estructura de
metal, tubos de hule, y dispositivos neumaticos, entre otros, que en conjunto se
utiliza como la parte inferior de un maniqui ajustable en altura, inclinacién, con
movimientos de rotacién a través de un sistema que permite el control de
ingreso y la salida de fuerzas en distintas partes del mecanismo, presion y

mandémetro.

Figura 60. Maquinaria de whiskers

-

/ Perfil de Estructura de robot \r_m ., !‘g

Bisagra Cabezal —
— ‘ xi

Cha%\‘

Piernas

e

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.

Estas maquinas se han disefiado y creado en los talleres de lo que antes

era Denimatrix, es decir, Koramsa, por el 2006.
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Hand brush:

O

El maniqui funciona a través de la inyeccion de aire comprimido a
los tubos de hule, los cuales serviran de soporte y sujecion a las
prendas a trabajar.

Los robots son la estacion utilizada para que el operario coloque el
pantaldbn en ellos y asi facilitar la realizacion de la abrasion
superficial mediante las pasadas de lija, haciendo el buen uso de
los complementos de este equipo, (pedal de inflamiento,
manometro, puntos de inclinacion, rotacion, valvula de altura.
Méaquina neumadtica, compuesta por estructura de metal, tubos de
hule, y dispositivos neuméticos, entre otros, que en conjunto se
utiliza como la parte inferior de un maniqui ajustable en altura,
inclinacion, con movimientos de rotacion a través de un sistema
gue permite el control de ingreso y la salida de fuerzas en distintas
partes del mecanismo.

Partes del maniqui.

Figura 61. Méaquina de hand brush

Fuente: elaboracion propia.
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. Cilindro actuador

o Maniful de piernas

o Medida de ubicacion
o Valvula de simple efecto
o Estructura general

o Cilindro de inclinacion
o Cilindro de altura

o Vélvula de inclinacién
o Valvula de altura

o Valvula de rotacion

o Vélvula de desfogue
o Globos

o Pedal de inflado

o Caja de controles

Estas maquinas se han realizado en los talleres de Denimatrix.

Grinding

La maquinaria que se usa en este proceso es hechiza se realiza a partir
de un motor y un punto de desgaste. Todas las maquinas se han hecho en el
taller de Denimatrix. Por lo tanto, las partes de la maquinaria a usar en grinding

son:

o Arrancador manual ABB (dispositivo de giro de apagado y
encendido).
o Eje de transicion de 3 500 rpm.
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Rodillo, utiliza lija grado 80 el distribuidor es corporacion
automotriz Sanchez.

Tolva de motor utiliza 2 20 trifasica, (HP1 caballos de fuerza de
3,7 amperios).

Cables TSG de 4X14.

Pedestal (parte que sostiene la maquina que la mantiene en un
punto fijo).

Perno de anclaje.

Manecilla de adaptador de altura.

Switch o interruptor de arranque.

Switch o interruptor de apagado.

Nivelador de altura

Figura 62. Maquina de grinding

Fuente: elaboracion propia.
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o Tacking

Esta operacion es una de las riesgosas, debido al manejo de grapas que
se colocan en los productos y la presion que se ejerce en cada grapa. La
maquina de tacking es la Unica que se compra con proveedores de maquinaria.

Las partes de la maquina, segun manual de referencia TK-20145 es:

Figura 63. Partes de la maquina de tacking

Carrete de
sujetadores
(grapas)

_ Soporte de
~ carrete

Gua de
_ alimentacidn

Runca de

Puecra alimentacion
delantera™_ N
- )

Tomllio de
~ fijacidn de la
uja

"\ Ranura en
1a aguja
Portacuchilla - _ —

T~ Perilla de
Cuchilta — simentacidn
Jc » -

Fuente: Manual técnico TK-20145.

2.1.5. Equipos a usar por acabados
Los equipos a usar en el area de acabados especiales, son sencillos, ya

gue todo el proceso es basicamente artesanal y a mano. Algunos equipos o

aditamentos que se les dan a los operarios son:
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° Whiskers

Para este proceso es necesario el uso es necesario los aditamentos para
este proceso cien por ciento (100 %) manual, que es realizar desgastes:

o Lija:

. Lija de agua, nimero 400. Este calibre solo se usa para

whiskers
o Cinta adhesiva o tape plastico:

" Es utilizado por los operarios, para protegerse los dedos al
momento de realizar el whisker, ya que por la manipulacién
de la lijja durante la jornada de trabajo, ésta produce un
desgaste en la yema de los dedos y en un tiempo
determinado puede producir hasta sangrado.

Figura 64. Aditamentos de proceso de whiskers

Fuente: elaboracion propia.
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° Hand brush

Para este proceso de hand brush que consiste en realizar un desgaste

manual de los productos solicitados por el cliente. Los aditamentos a usar son:

o Lija:
. Numero 320 gramos por pulgada cuadrada para metal,
marca Fandelli.
o Duct tape:
. Este material es utilizado por los operarios, para protegerse

los dedos al momento de realizar la operacion, evitando un

desgaste en la yema de los dedos.

El doblez de la lija y el uso del duct tape se muestran en la figura 65 que

se presentd con anterioridad.

o Grinding

Esta operacion se realizar con maquinas de rotor a mediana velocidad,
dado que solo se desgasta finalizaciones de prendas como ruedo de manda,
ruedo de bolsa delantera, ruedo de bolsa trasera, zipper y jareta. Por lo que los
operarios se cubren los dedos con duct tape al momento de realizar la
operacion, evitando un desgaste en la yema de los dedos. El uso de duct tape

se muestra en la figura 65.
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o Tacking

Este es el Unico proceso que se necesita conseguir aditamentos
especiales que se adquieren directamente con el proveedor de la maquinaria
de tracking. Segun el manual de referencia TK-20145 los aditamentos y equipo

adicional a usar son:

Figura 65. Equipo y aditamentos para tacking

Soporte del
Carrete

Carrete o
sujetador de - )
grapas

Baranda o
Grapas

Fuente: Manual técnico TK-20145.

2.1.6. Anaélisis de trazabilidad

Cuando se analiza la trazabilidad entre los procesos de acabados
especiales, se verifica la posibilidad de encontrar y seguir el rastro, a través de
todas las etapas de produccion, transformacion y distribucion de un producto

requerido por los clientes de Denimatrix.

Por lo que la trazabilidad es un concepto que lleva inherente la necesidad
de identificar cualquier producto dentro de la empresa, desde la adquisicion de
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las materias primas, las actividades de produccion, transformacion y distribucion
gue desarrolle, hasta el momento en que el operador realice su entrega al

siguiente eslabon en la cadena.

El conocer la trazabilidad de cualquier producto, se exige la siguiente
informacion por tipo de acabado:

o Nombre de cliente y denominacién comercial

o Denominacion cientifica (si lleva algun lavado abrasivo)

o El método de produccion, segun el proceso de acabados especiales
o Etiquetado, informaciones necesarias para control de calidad

o Tipo de auditoria

. Maodulo de produccion (whiskers, tacking, grinding, hand brush)

o Nombre de supervisor

o Nombres de operarios que trabajaran el lote

Esta informacion se coloca en la lista de verificacion que se muestra en la

siguiente figura:
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Figura 66. Lista de verificacion plan de trazabilidad AES

Plan de trazabilidad AES

Orden de Produccidn I

Fecha de produccidn I

Cliente |
Producto

Codigo

Tipo de Acabado
Codigo de acabado
Modulo a trabarlo
Supervisor

Turno

Cperarios Asignados
Guia de Calidad a ver

Quimicos a usar

Autorizado
Tipo de Auditoria
[=) Archivar por un pericdo de 5 afos.

Fuente: Ingenieria, acabados especiales.

2.2. Diagramas de flujo de operaciones actuales por acabado

Los diagramas que se realizardn en los procesos de grinding, tacking,
hand brush y whiskers, se han realizado en un flujograma debido a las
exigencias de los clientes que se basan en este tipo diagramas de flujo. Este
tipo de diagrama se elabora utilizando los simbolos estandar que han sido
normalizados por la ISO 5808. Esta norma indica como utilizar la diferentes
simbologias que es reconocida a nivel mundial, gracias a la Organizacion
Internacional de la Normalizacion —ISO por sus siglas en inglés- es el
organismo encargado de promover el desarrollo de normas internacionales de
fabricacion, comercio y comunicacién para todas las ramas industriales. Las

normas desarrolladas por ISO son voluntarias, comprendiendo que ISO es un
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organismo no gubernamental y no depende de ningun otro organismo

internacional, por lo tanto, no tiene autoridad para imponer sus normas a ningun

pais.
Figura 67. Flujograma actual de operaciones acabados especiales -
AES-
7
Flijngrama e npriarinnez de Acabadns Fspeclzles - Ars
PROCESG Acabados especiales  (AES) [ [ | | | |

a0 Mostrar capac cad Instalada, capeclcad actual v estructure de las unlcades ooeratlvas
RUCARLL Procesoes de Grinding, Tecking, Hand Drush, \Whiskers |
CLEMC DF MROCES Cé&ser Portllle Fecha de analisls C-Feb-1C

NICo INICIC

HACLA MODULG WHISFER

No HACER WISKER
HACER WISKER

HACER BRUSH

U

|

HACER
GRINDING

15
]
E

|

HACER TACKING

AUDITORIA

HaACLA MoDULo
- 3| MDAMNG
Si
No[ ™ Tacew

GRINDING

AUDITORIA
e

HACLA MODULD TACHIMG

Nolscer TAcKING]

AUDITORIA
Si

Fuente: elaboracion propia.
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2.3. Andlisis de cadena de valor por acabados

Figura 68. Mapeo de cadena de valor (estado actual)
Control ge
/ Dmductitn
- 2,300 uridades
Supervisin
diary

2 3

3 4

Whisker Tacking Grinding Hand Brush

| O ® Q @ /. O @ % QO ® !
l/m% e AN I 0 200
JOMACA=2539 200 29 JOmMdIde162,000529 Jomadae225300 se0 JOMd33=226800 529
Damonei180zeg Demora=480zeg Demors=3200 28g Demors=3200 289
TCeS1.222g TCe725%89 TCw85.15 289 TCe85.15 s0g
Efclencls 7% Eficlencia 7% Eficiencis 75% Eficlencia 75%
Demanda 2,500unid Demands 2 500unid Demands 2,500unid Demands 2.500und
Capacidade! 344 unid Capacidadet, 344 unid Capacidadet 344 unid Capacdage1, 544 unio
29705 %5 28g
TaE o | 01385 diaz l ’W‘ CAMNG Shs [Caeam|
33512 =23
912 egeacos 718 segunces $5.15 seguandes 8515 sguacos

Fuente: elaboracion propia.

En el mapeo de estado actual se puede observar en la parte superior
izquierda el proveedor a los moédulos de acabados especiales son las

operaciones de lavanderia y plancha que tiene una capacidad de 2 500,00
diarias.
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Entre las operaciones se puede observar que los niveles de inventarios
diarios que se manejan son bastante elevados y que representan por lo menos
lo equivalente a 4 horas de produccion aproximadamente. También se puede
observar que la comunicacién es muy poca y no hay retroalimentacion entre los
procesos. E cliente interno del proceso de los mddulos de acabados especiales
es el proceso de exportacion quien demanda una cantidad de 2 500,00
unidades diarias, asi como el modulo de plancha y lavanderia. La capacidad
promedio de los modulos de acabados especiales es de 1 400,00 unidades
diarias, por lo que no se cubre con la demanda, esto provoca incumplimientos y
retrasos en las entregas al cliente por la baja eficiencia. En el mddulo
actualmente del tiempo total invertido solo un 0,56 % es de actividades que no

agregan valor al producto.

2.4. Sistema de calidad

En el area de inspeccion el control de calidad que se esta llevando es que
se hacen paquetes de 30 unidades y se auditan al azar 8 prendas. Si se llega a
encontrar algun defecto se regresa todo el paquete para ser inspeccionado
nuevamente hasta que pasa sin ningun defecto. El auditor interno tendra que
estar comunicando cada hora al instructor del médulo cuantos defectos estan
teniendo como resultados de las inspecciones; esto con la finalidad de
comunicar en qué estan fallando y no lo vuelvan a repetir. También el auditor
esta en la obligacion de terminar su muestreo de 8, no porgue encuentre algin
defecto en la primer prenda que revise va a regresar todo el paquete, tiene que
revisar todas las prendas que tomoé para su muestreo y debera anotar todas las
prendas con defecto que encontrg y se le anotara en su registro a los pasos que
correspondia revisar esa parte de la prenda. Con los datos que lleva el auditor
se podra detectar qué pasos son los mas criticos y los que estan causando mas

problema para tomar las medidas correctivas. Las operaciones criticas pueden
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ser debido a problemas con el material, con aspectos de requerimientos de
calidad, dificultades de manualidad de los operarios encargados de

determinadas operaciones de acabados especiales, entre otros.

2.4.1. Método de auditoria de calidad

En el proceso de auditoria de calidad se revisan las piezas, segun muestra
y se tienen varios acabados distintos por prenda se pueden tener hasta seis (6)
acabados. Por eso se revisan 6 operaciones de acabados distintos como
maximo. El siguiente diagrama de flujo, se analizé con el maximo de acabados

por unidad.
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Figura 69.

Diagrama de flujo de inspeccion de una prenda en AES

Diagrama de flujo de operaciones

Area: Inspeccion de AES Fecha: 30 de mayo 2015
Analista: Ceésar Portillo Empresa: AES — DENIMATRIX

5 min.

0,25 min.

0,083 min.

0,129 min.

0,155 min.

0,147 min.

0,124 min.

0,145 min.

0,149 min.

0,5 min.

5 min.

20 min.

0,5 min.

INICIO
Se clasifica por tipo
de defecto

CUADRAR TAPADERA

1,30 min. Se separa

HACER PAQUETES EN 3 min. .
BUGGIE Se llevan al area de

0,5 min. Reinspeccion

TOMAR PRENDA DE .
BUGGIE 0,214 min. Operacion 1 de

Reinspeccidén

OPERACION 1 Operacion 2 de

0.271 min. Reinspeccion

OPERACION 2 Operacion 3 de

0,304 min. Reinspecciéon

OPERACION 3 NO

OPERACION 4

1,1 min. Se clasifica

OPERACION 5 NO

OPERACION 6

NO

Se clasifica

Se llevan los paquetes
de pantalones autorizados
a inspeccion

Se cuadra tapadera

Se envia a empaque la
tapadera ya inspeccionada

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio.
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2.4.2. Calidad para cadatipo de acabado

La calidad es necesaria en el proceso de acabados especiales, es por eso
gue es necesario para cumplir con las exigencias de los diferentes clientes que
atiene Denimatrix. Hay que tomar en cuenta que las operaciones como tacking
son su verificacion por cualidad y no por la parte cuantitativa, debido a que son

apariencias los que se ven.

2.4.2.1. Tolerancias

Desde el punto de vista de la fabricacién, es en su totalidad de una
manera manual, haciendo esto que la imposibilidad para asegurar medidas
exactas con respecto al cliente, se debe manejar un concepto de tolerancias

que asegura “la montabilidad”, teniendo en cuenta este factor.

El logro de estas tolerancias, corre por cuenta del departamento de disefio

y desarrollo, quien realiza:

o Los prototipos o muestras de prendas con los acabados especiales

colocados en los puntos que se analizaron con el cliente dentro del

producto.
o Las prendas prototipo, se envian al cliente.
o El cliente la revisa:
o Si estan de acuerdo las firmas con un marcador con tinta especial

y esta pieza pasa a ser la guia para el area de acabados
especiales.

o Si no esta de acuerdo hace sus comentarios y regresa la pieza sin
ninguna firma. Se vuelve a realizar otros prototipos con los nuevos

acabados especiales.
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o Se toman fotos de la pieza firmada y se les explica a los operarios dénde
deben ir los acabados especiales.
o El Unico que puede tener control estadistico de calidad por

variables cuantitativas es el proceso de whiskers.
2.4.2.2. Especificaciones
Como se mencion6 en el punto 2.4.2.1., solamente se exigen
especificaciones para el proceso de whiskers, ya que estos se realizan con
guias y plantilla, segun posicion dentro de prenda.
Por ello se tienen las siguientes especificaciones que se han elaborado
para evaluar un pantalén de estructura basica, siendo las especificaciones en la

siguiente tabla:

Tabla Il. Especificaciones para whiskers

Descripcion 28 29 30 | 32 33 34 35 IE 38 40 42

Medida para localizar
cadera baja
Crecimiento de Cadera
Baja

g1e|8Us|B1B| 8B |[61/E | 818 | BB |B1/B| 818 |8 1/E]81/6 | 81/8

-1 -1 -1 -1 -1 1 1 1 +1 +1 | #112(+11/2

Crecimiento por Panel | -1/4 | -1/4 | -14 | -1/4 | -1/4 | -1/4 14 | +1/4 | +1/4 | +3/8 ] +38 | +3/8

Crecimiento por lado
de poligono
Crecimiento del firo
delantero

-UE | -1 | -18 ] -8 | -18 | -18 178 | +1/8 | +1/8 |+3/16] +3/16 | +316

e | -1e | -1 -8 | -1E | -1 e | +1/8 | +1/6 | +1/6 | +1/8 | +1/6
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Continuacion de la tabla Il.

| Descripcion 26 | 29 | 30 | 31 ) 32 [ 33 [ M [ 3 [ 36 ] 38| 4 |4
Cintura Rigida T8\ 32 706 | 33 7/8 |34 T/8( 35 T/8| 36 7/8|37 1/8)38 1/8139 7/6{41 7/8| 43 T/8 |45 T/8

Posicion para

. 18818 818|818 818|818 8188188188188 18 818
cadera baja

Cadera baja T4 3014 | 3004 (4014 4014 | 4214 4314 444 451447 14| 4814 | B0 14

Tiro delantero 12 1412 308 12 12 |12 8/8| 12 34 {12 7/8| 13 [13 1B[13 14{13 /8] 13 1/2|13 &/8

Fuente: area de calidad, Denimatrix.

2.4.3. Indicadores que se llevan en la actualidad

Actualmente llevan el indicador que es requerido por todos los clientes.
Este indicador es el AQL (Acceptable Quality Level, nivel de aceptacion de
calidad), y con este se hacen tanto auditorias internas como por parte del

cliente. Todos los clientes estan exigiendo un AQL 2,5 %.

Dado que el AQL es calculado por variables distintas tiende a ser
manipulado, por lo que Denimatrix a través de sus auditores de calidad realizan
un monitoreo de los reportes elaborados por el departamento de calidad para
garantizar que no se estén manipulando los resultados y que lleguen luego a
que el cliente reciba un producto que no esté de acuerdo a sus

especificaciones, produciendo una insatisfaccion.
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2.4.4. Analisis estadistico

Para el analisis estadistico se tiene los siguientes datos con una muestra
de 125 elementos se tomaron datos durante 15 observaciones de tamafio 5.
Son tamafnos de whiskers que son de un tamafio de 3/8 de pulgada que es

aproximadamente igual2 0,375 de pulgada.

Hay que tomar en cuenta que los whiskers son los Unicos procesos que se
pueden analizar a través de graficos de control, por ser realizados con moldes
de guias de centro dentro de la prenda.

Los datos que se obtuvieron son:

Tabla lll. Medidas tomadas en auditoria de whiskers

No.Muestra| 1 | 2 | 3| 4 |5|6| 7|8 |9 |1w0]|11]|12]13] 14| 15

1 [0,375]0,375] 0,25 | 0,375 [0,25/0,13] 0,25 [0,375[0,375| 0,25 | 0,25 | 0,25 [0,375] 0,375 | 0,25
0,375 0,5 | 0,25 0,375 [0,25]0,13] 0,25 [0,375|0,375(0,375[0,375| 0,125/ 0,375| 0,125 | 0,25
0,125(0,125| 0,25 | 0,25 [0,09]0,25(0,375[0,375|0,375(0,125(0,375| 0,5 |0,125| 05 | 0,25
0,125(0,3750,125 0,625 [ 0,09] 0,25| 0,125[0,375|0,375| 0,25 [0,063|0.1250.125| 0,125 | 0,25
0,125(0,375| 0,25 | 0,25 |0,00]0,09] 0,13 |0,375/0,375] 0,25 | 0,06 |0,375/0,125| 0,125 | 0,5
Suma 0,125| 1,75 |1,125| 1,875 [0,68| 0,84| 1,13 [1,875|1,875] 1,25 [1,123]1,375|1,125| 1,25 | 15
Promedio  |0,225| 0,35 |0,225 0,375 | 0,14| 0,17] 0,226 0,375 | 0,375 0,25 [0,225|0,275] 0,225 0,25 | 0,3 |0,265]
Rango 0,25 0,375(0,125/ 0,375 |0,25{0,16{ 0,25| 0 | 0 |0,25/0315/0,375| 0,25 | 0,375 | 0,25
Desviacién [0,122(0,122] 0,05 | 0,137{ 0,1 0,070,092 0 | 0 [0,07]0,141]0,146[0,122|0,1581| 0,1 [0,00]

u | W N

Fuente: elaboracion propia.

Tomando en cuenta que las medidas son 3/8 + 1/16 pulgadas.
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24.41. Gréaficos de control

El grafico de control a analizar es el de XR, siendo de la siguiente manera:
Las formulas para el limite de control superior (UCL, por sus siglas en inglés) y
el limite de control inferior (LCL, por sus siglas en inglés) para promedios de las

muestras son:

LCS =UCL = X — A,R

LCI =LCL= X+ AR

R;

Donde: X = % & R ~ & R = dato mayor — dato menor

También se sabe que:

LCS=UCL= D;-R & LCI =LCL= D,-R

Az, D3, D4 son constantes encontradas en tablas para el diagrama Xy Ry

del tamafio de la muestra la tabla de diagramas XR se encuentra en el anexo 1.
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0,6
0,5
0,4
0,3
0,2

0,1

0,4300
0,3800
0,3300
0,2800
0,2300
0,1800
0,1300
0,0800

Figura 70. Grafico R

GraficoR

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

=@=|CSR ==@=|CCR ==@=LCIR =@=Ri

Fuente: elaboracion propia.

Figura 71. Gréfico X

Grafico X

12

13

14

15

[ . . . . . . . . . S ——— ——— —— ——— ]

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

=@=|CSX =@=|CCX =@=|ClX ==@=Xi

Fuente: elaboracion propia.
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Si bien el proceso no esta fuera de control, existe una variabilidad muy alta
por lo que se cree que puede haber mucho desfase entre el método de costura

y el método de auditoria.
244.1.1. Cp, Cpk, Cpr
Los indices de capacidad que se tienen a analizar en este capitulo son:
o indice de capacidad potencial del proceso (Cp).
El indice Cp compara el ancho de las especificaciones o variacion tolerada
para el proceso con la amplitud real del proceso de acabados especiales. Este

es:

Variacion Tolerada _ LES — LEI
Variacion Real 60

Cp =
Donde:

LES = 7/16 pulgadas & LEI=5/16 pulgadas & o= == 2= =0,1031

2,326

_ 7/16-5/16 . o
~ 6x0,1031
o indice o ratio de capacidad del proceso (Cpk).

Este indice Cpk que caracteriza la relacion existente entre la media del
proceso y su distancia al limite de especificacion, por el cual el proceso dara un
resultado menos correcto. Es el indice utilizado para saber si el proceso se

ajusta a las tolerancias, es decir, si la media natural del proceso se encuentra
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centrada o no con relacién al valor nominal del mismo. El indice seria para

calcular:

La habilidad o capacidad real utilizamos la siguiente formula:
C, =menor\Z,, Z|

Los valores Z se determinan como sigue:

LIE-X 5/16-0,265
Z, = - 20 -01535 4mmm K
T e 03093 alor para Cp
Z, - LSE-X _ 7/16-0,265 _ 05577
3, 0,3093
. indice de centrabilidad Cpm.

Es un indicador de capacidad potencial que toma en cuenta el centrado

del proceso:

_X-=T

(o

Si Vv donde T es el centro de las especificaciones.

c _ Cp _ LSE-LE

"V 6o+ (u-T)

Este indicador no se puede calcular debido a que no se tiene con exactitud

el centro de especificaciones.
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2.4.4.2. Muestreo de aceptacion

La ventaja clave del plan de muestra de variables es la informacion
adicional que se da en cada muestra y que resulta en un tamafio de muestra en
menor comparacion con el plan de atributos que tiene los mismos riesgos. Sin
embargo, si un producto de acabados especiales tiene varias caracteristicas de
calidad importantes, cada una debera ser evaluada en relacién con un criterio
separado de las variables de aceptacion. En un plan de atributos el tamafio de
muestra requerido puede ser mas alto, pero las diferentes caracteristicas
pueden tratarse como un grupo y evaluarse en relacion con una serie de
criterios de aceptacion. El muestreo de aceptacion es un proceso para la
evaluacion de una porcion del producto en un lote con el objeto de aceptar o
rechazar el lote entero y para el proceso de bordado es mas adecuado usar el
plan de muestro por atributos.

La principal ventaja de la muestra es la economia. Pese a la existencia de
algunos costos afiadidos para el disefio y la administracion de planes de
muestra, los bajos costos de inspeccionar solo una parte del lote dan como
resultado una reduccién general de los costos. Ademas el equipo de inspeccion
es mas pequefio y menos completo y el costo administrativo es mas bajo. No se
dafia el producto, el tiempo de disponibilidad del producto es casi inmediato,
evita la monotonia que produce la inspeccién al 100 % y asi evita los errores
producidos por el mismo, y permite realizar un estudio del nivel real de calidad

gue requiere el usuario.

Las desventajas son los riesgos de las muestras, menos informacion
acerca del producto que la que brinda la inspeccién al 100 %. La muestra de
aceptacion se usa cuando el costo de la inspeccidon es alto en relacion con el

costo de los dafios resultantes de la aprobacion de un producto defectuoso.
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La inspeccién al 100 % es monotona y causa errores de inspeccion o la
inspeccion es destructiva. La muestra de aceptacion es mas efectiva cuando es
precedida por un programa de prevencion que logra un nivel aceptable de

calidad de conformidad.
24.42.1. Grafico

También hay que tomar en cuenta que el AQL se basa en las tablas MIL-
STD, siendo esta una herramienta para especificar niveles de calidad de

acuerdo al tipo de producto que se quiera auditar.

Para la ropa en Denimatrix se utiliza el nivel de 2,5, general inspection
level 1l, que es lo requerido por el cliente. Y como en la empresa se trabaja por
pedidos entre 3 200 a 10 000 unidades. Se tiene que el tamafio de muestreo es

en la actualidad segun la figura 73.
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Tabla IV. Muestreo de inspeccién con AQL 2,5 %

Lot size (Number of General inspection levels
ordered products) | < > 11l
= to 8 A A =
k=d to 15 FaN = C
16 to 25 = (=] D
26 to 50 C D =
51 to 20 [=3 = F
91 to 150 D F =]
151 to 280 [= < H
=81 to S00 |_= H 3
501 to !,200 L] J =<
1,20 to 3i200 H < | .
3,201 “to 10,000 __D J [ ) LY
10,001 to 35,000 [ MM N
35,001 to | 150,000 [ N =
150,001 |to | 500,000 "M P [«
[ 500,001 | and over N [e=] (53

SAMPLINC PLANS FOR NORMAL INSPECTION
Sample ACCEPTABLE QUALITY LEVELS (NORMAL INSPECTION)
Size |Sample
Code | Size 0,065 0,1 0,15 0,25 0,4 0,65 1,0 1,5 2,5 4 6,5
Letter AcRe |AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe

A 2 l { o 1
B 3 o 1 I

c 5 o 1 t

D 8 o 1 s 1 2
E 13 o 1 I I 1 2|2 3
F 20 o 1 + 1 2|2 3|3 a4
G 32 o 1 I Il 1 2|2 3|3 a|5 &
H 50 1 o 1 I 1 2|2 3|3 a|s 6|7 s
J 80 o 1 4 1 2|2 3|3 4|5 6|7 8[10 11
K 125 o 1 I + 1 2|2 3|3 a|s 6|@ 8|10 11[1a 15
L 200 |° 7 I 1 2|2 3|3 4|5 6|7 8|11 12|14 15|21 22
M 315 t " 2|2 3|3 a|ls5 e|7 8|11 12|14 15|21 22

N 500 + 1 2|2 3|3 4|5 6|7 8|10 11|14 15|21 22 1

P 800 1 2|2 3|3 4|5 6|7 8|10 11|14 15|21 22

0 12560 |2 3 |3 4|5 6|7 8 |10 11|14 15|21 22 T [

R 2000 |3 4 |5 6|7 8 (10 11 |14 15|21 22 +

1 Use first sampling plan below arrow. If sample size equals, or exceeds, lot of batch size, do

100 % inspection.
AC Acceptance number
RE Rejection number

Fuente: &rea de calidad, acabados especiales.

Con la informacién anterior, el departamento de calidad de acabados

especiales tiene la siguiente grafica de aceptacion, segun la MIL-STD-105D:
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Figura 72. Grafico de aceptacion

Inicio

Se aceptan
lotes consecutivos

Se rechazan
lotes consecutivos

Reducida Mormal Severa |

Se rechaza 1 lote o
la produccion es imregular

Se aceptan

lotes consecutivos consecutivos

bajo
inspecdion
estricta

Interrupccion

Fuente: Departamento de Calidad, acabados especiales.

24.4.2.2. Indicadores varios

Un plan de muestreo debe incluir un procedimiento de muestreo y un
criterio de decisidén. Una muestra es un grupo de unidades que se sustraen para
estimar el caracter de una poblacion. La unidad de muestra es cada uno de los

elementos que constituyen la muestra.

Un plan de muestreo esta descrito por 2 valores: n, que es el nimero de
unidades a analizar y c, que es el nimero maximo de unidades defectuosas
aceptables. Mediante el uso de una curva de operacién caracteristica (para un
par determinado de valores n y c) se puede determinar qué tan discriminante es

un plan de muestreo.
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En esta curva se grafica la probabilidad de aceptacion de un lote contra la
calidad real del lote (porcentaje de unidades defectuosas).

Un plan de muestreo es mas estricto mientras mayor sea el numero de
unidades analizadas (n) y menor el nimero maximo de unidades defectuosas a
aceptar (c).

2.4.4.3. Gréficos de operaciones (OC)

Los graficos que se han calculado para la curva de operaciones de

comportamiento con varios tamafios de muestra siendo estos:

Tabla V. Célculos graficos OC

N= 125 NPO= 2,5
c= 7
FLUJO
INFINITO
c=7 c=7 c=7
po 100po | n1 | npo Pa n2 n2po Pa n3 |n3po Pa
0 0 |125/0,00 1,00000| 100 0 1,00000|300 0 1,00000
0,01 1 |125]| 1,25 0,99995| 100 1 091970300 3 042319
0,02 2 [125] 2,50 0,99575( 100 2 0,67668|300 6 006197
0,03 3 |125/3,75 0,96238| 100 3 042319300, 9 0,00623
0,04 4 |125[ 5,00 0,86663| 100 4 0,23810|300f 12 0,00052
0,05 5 |125] 6,25 0,70890| 100 5 0,12465|300| 15 0,00004
0,06 6 |125|7,50 0,52464| 100 6 0,06197|300| 18 0,00000
0,07 7 |125] 8,75 0,35398| 100 7 0,02964|300| 21 0,00000
0,08 8 |125/10,000,22022| 100 8 0,01375|300| 24 0,00000
0,09 9 [125|11,250,12777| 100 9 0,00623|300| 27 0,00000
0,1 10 |125(12,500,06983| 100 100,00277|300| 30 0,00000

Fuente: elaboracion propia.
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Con los datos anteriores se tiene los datos en la siguiente gréfica:

Figura 73. Curva OC actual

Frebabilided de aceptaciis

Lo0oo0o

Curva caracateristica de operacidn
n=125

DFDODD

DEDDDD

010000

POTL=p err!'r'uJ.e de defectuosos
alerclb e e lote

1431 = nivel de calidad aceptable]

<

~

B=10% f | consumidor

i, 125 T

1

material
buena

2

3 4 5

=3

]D

zona de indiferencia material malo

1

% o gefectussos

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 74. Curvas OC segun tamafio de muestra
Curva caracateristica de operacién
n = 89, 100 y 300

100000 F‘\¢ *>

0.90000 o

0.80000 A

070000 4
\Ig 0.60000
; 0.50000 4 —— = G
E jemiento del tamaiio de la muestra B Series2
% 0.40000 4 ‘———'_-—/——/ —— Seriesd
£
*  o3o000 \

0.20000 4 \

0.10000 4

\ _----
000000 . . = = = B ey w—rt
o] 1 2 3 4 L7} 6 7 & 9 10 11
% de defectuosos
Fuente: elaboracion propia.
2.4.5. Costos de calidad y no calidad actuales

Se tiene los datos de la siguiente manera para calcular los costos de

calidad:
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Figura 75. Curva normal para costos de calidad

Gaussian curve

0.3 0.4

AIISEL I
0.2
|

0.1

0.0

- Zvalues

Fuente: elaboracion propia.

Se tiene que ser la siguiente informacién:

Z 031>~ 3/8 2,1823 6(2,1823) = 0,0146 ~ 1,46 %

e N — ~

! 0,1031 ' : , 46 %
0,404 — 3/8

2= ooz = %28128 — 6(0,28128) = 0,1847 ~ 1847 %

Se tiene que el porcentaje de mala calidad es de 1,46 % + 18,47 % =
19,93 %.
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Se sabe que el precio de un acabado especial en promedio es de Q 2,35.
Por lo que los costos de calidad para una produccién de 3 500 unidades serian:

Costo de calidad = (3,500 unidades) x (Q 2,35/unidad) x 19,93 %
Costo de calidad = Q 1 589,89

2.4.6. Requisitos ambientales de calidad exigidos por clientes

externos

Los clientes externos le exigen a la empresa ciertos indicadores de salud
ocupacional entre los operarios para cumplir con la calidad de compliance, es
decir se las metas que Denimatrix debe aspirar tener, a asegurar que su
personal den los pasos para cumplir de acuerdo a las leyes y regulaciones
preestablecidas (cumplimiento de las normas del cliente).

El cliente final exige una evaluacién de las instalaciones de la fabrica
como el trato al personal operativo (compliance), también exigen que la planta
de produccién de acabados especiales, donde se manufacturen sus marcas
estén certificados por un delegado del cliente, el cual revisara sistemas de
control de calidad, sistemas administrativos y aspectos medioambientales que
puedan afectar la salud ocupacional de los operarios, estos requisitos

ambientales exigidos son:
2.4.6.1. Ruidos
Los clientes externos exigen a la empresa un nivel de ruido de 85

decibles. Se tomé las mediciones por medio de un decibelimetro en 25 puntos

distintos de la planta de acabados especiales y se tiene en 95 DB.
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2.4.6.2. Ventilaciéon

Por parte de los clientes se exige un nivel de temperatura promedio de 20
grados centigrados. En la actualidad se tiene que llegar por momentos de 25

grados especialmente en el area de whiskers.

2.4.6.3. lluminacion

Debido a que es muy manual y delicado el trabajo a realizar dentro del
area de acabados especiales es necesario un nivel de [limenes de 1000, siendo
este calculado en varios puntos de la planta con un luxdmetro se ha llegado a
gue el promedio de lumenes por puesto de trabajo es de 500. Por lo que se

recomienda aumentar la iluminacion en cada puesto de trabajo debe mejorar.

2.4.6.4. Particulas suspendidas en aire

Las particulas suspendidas (PM, por sus siglas en inglés) forman una
mezcla compleja de materiales solidos y liquidos suspendidos en el aire, que
pueden variar significativamente en tamafio, forma y composicién, dependiendo

fundamentalmente de su origen.

La a regulacion ambiental por parte de los clientes de las particulas pide
centrarse en las particulas suspendidas totales (PST), las cuales son menores
de 100 um de diametro aerodinamico. Posteriormente, la atencion se centré en
las particulas con diametros aerodinamicos menores de 10 ym (PM10), y

actualmente, en las particulas finas y ultrafinas estan menores a 89.

Por lo menos este indicador esta entre los indicadores que requieren los

clientes.
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2.4.6.5. Actos inseguros y accidentes
En cuanto a actos inseguros y accidentes no se han registrado ni ocurrido
ninguno en los dltimos 18 meses, siendo el reporte acumulado que se envia al
Ministerio de Trabajo y Asistencia Social, por parte de recursos humanos del

Area de acabados especiales:

Figura 76. Histérico de accidentes

HISTORICO DE ACCIDENTES

(%]
=
E 1
o 0,8
S 0,6
< 0,4
w
[a) 0,2
% 0 \
< <
= - o 3T < -
2 ::I-leg‘_"‘_"::am”’m = Actos inseguros
$S2285 52002 T T80 o, &
< v o 99 3 =z 0 ®© « J ] AR B
=z b oo € o Z Z 4 S 4
2 < > 2 2 o w
< wv
may- jun- . .14 380 sep- oct- nov- dic- ene- feb- mar-| abr- /may- jun- . 15 ago-  sep-
14 14 M 14 14 14 14 14 15 15 15 15 15 15 Y7 15 15
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Fuente: RRHH, acabados especiales.
2.4.7. Andlisis de herramientas estadisticas y administrativas
de calidad

Las herramientas estadisticas y administrativas se utilizan, segun el tipo

de acabado especial que se esté realizando. Ambos tipos de herramientas se
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usan para mejorar y analizar los resultados de calidad que se dan en el dia a
dia dentro de la produccion de acabados especiales. Las herramientas que se

usan son:
Figura 77. Diagrama de Pareto
Diagrama de Pareto
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Fuente: elaboracion propia.

Los principales problemas que se tienen durante la produccion de
whiskers en cuando a cumplimiento de estandares de calidad son los creados

por parte de los operarios:
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o Mala colocacién que representa un 31,74 % de las veces
o Desgaste excesivo que es 24,39 %

o Dimension incorrecta pasa un 15,12 %
Mientras que también se analiza la situacion general de whiskers entre
todos los efectos y causas que afectan esta area de acabados especiales, por

medio de un diagrama de pescado o Ishikawa como se presenta a continuacion:

Figura 78. Diagrama Ishikawa
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio.

Mientras que para el resto de operaciones de acabados especiales como
grinding, tacking y hand brush, se analizan por medio de la herramienta

administrativa de calidad como es el diagrama de decision de procesos.
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Figura 79. Diagrama de decision de procesos
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio.

También se analizé con el diagrama de arbol, para conocer las causas de
la mala calidad que se dan en los procesos natamente manuales como como

grinding, tacking y hand brush, siendo el grafico de la siguiente manera:
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Figura 80. Diagrama de arbol
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Fuente: elaboracion propia.

los andlisis de

Puntos criticos de calidad por acabado en el proceso

los diagramas anteriores de herramientas

administrativas y estadistas de calidad se han determinado puntos criticos de

calidad en el proceso de acabado siendo estos:
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Hand brush:

©)

Verificar y colocar correctamente la prenda en el maniqui, para
evitar marcas en el acabado causadas por arrugas en la tela.
Para ello debe sostenerse la pieza por el tiro con la mano derecha
y sostener por la pretina con la mano izquierda en el paso donde
simultdneamente se inflan los globos.

El hand brush debe tener en ambos paneles la misma intensidad
como lo requiere la referencia estandar, tanto en figuras como en

la difuminacién (sombra).

Whiskers:

o

Cuidar que cada whisker que se realiza tenga la figura y sombra
exacta al del estandar de calidad.

Para tomar exactamente la longitud y posicion de los whisker, se
debe tomar como referencia los puntos marcados con tiza al
utilizar las plantillas plasticas que estan caladas de acuerdo al
estandar de calidad y patrén de tallas.

Las plantillas deben verificarse que estén de acuerdo a la talla de
la prenda que se esta trabajando, ya que las medidas de los
whiskers varian.

Verificar que el operario no rompa los hilos de las costuras de las
prendas

El operario al hacer presion en la tela con la lija, para producir el
desgaste debe tener cuidado de no pasarse de intensidad y

mucho menos romper la tela.

Tacking:

o

Que la aguja no este despuntada, porque romperian la prenda.
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o Que la cantidad de tacking colocados en un mismo lugar no sea

mayor a 2.
o Que el grosor de las agujas sea estandar.
o Verificar el tipo de tela que se le colocaran los tacking y tomar las

precauciones debidas.
o Que la cantidad de dobleces sean los adecuados para que las

agujas no se doblen o quiebren.

. Grinding:
o El grinding tiene que ser una linea recta y con la intensidad

requerida. Se debe seguir referencia de calidad.

o El desgaste del acabado debe ser parejo.
o El grinding esta ubicado en las orillas, no romper las costuras.
2.6. Deteccién de necesidades de capacitacion

El estudio de la deteccion de necesidades (DNC) que se realizd en la
planta de acabados especiales como fuente principal mandos medios y altos de
esta area de Denimatrix. Se empieza inicialmente por estos niveles del
organigrama para verificar la capacitacién y desarrollo de su gente, debido a
que estan enfocados al cumplimento de las metas y objetivos estratégicos de la

empresa, la informacién recabada para las DNC esta de acuerdo a:

o El alcance de la calidad de los acabados especiales (general o solo para
operarios clave).

o La expectativa en cuento a logro de metas de produccion.

o El tamafio y las caracteristicas a los que ve sometida el area de
acabados especiales debido a la competencia tanto nacional como

internacional.
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o Ejecucion de los diferentes acabados especiales que requieren los

clientes.

El andlisis de deteccion de capacitacién de este estudio en una planta de
produccion de acabados especiales se ve reflejada por el perfil de la mano de
obra, ya que existe un predominio de hombres en el proceso productivo. De
acuerdo al puesto de trabajo el nivel educativo varia, aunque debido al tipo de
magquinaria y equipo que se utiliza se exige personal como minimo de primero a

tercero basico, especialmente para operarios de maquinarias.

Con base en los dos péarrafos anteriores, donde se basaron las entrevistas
personales y verbales que se realizaron a los puestos mencionados, se lleg6 a
concluir que las detecciones de necesidades de capacitacion requeridas en el

area de acabados especiales son:

o Todos los operarios
o Relaciones humanas
o Trabajo en equipo

o Calidad y productividad

o Planificacion de actividades

o Salud y seguridad en el trabajo

o Interpretacion de 6rdenes de produccion

o Aplicaciones de normas de conservacion del medio ambiente
o Comunicacion

o Acabados especiales

o Mantenimiento basico de la maquinaria

o Técnicas de aplicacion de otros acabados especiales
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o Operador maquina

o Mantenimiento basico
o Manejo de materiales
o Operacién y funcionamiento de la maquina
o Operarios de maquinas especiales con sistema neumatico
o Mantenimiento basico de sistema neumatico
o Manejo de materiales
o Operacion y funcionamiento de la maquina

La informacion anterior, refleja la necesidad de dar una capacitacién
integral a todos los operarios en aspectos genéricos para que tengan un buen

desemperio laboral.
En lo que respecta a los operarios de maquinas, aunque tienen la

habilidad de operar la maquinaria y el equipo, muchas veces tienen

limitaciones.
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3. DISENO DEL CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD, EN
EL AREA DE ACABADOS ESPECIALES

3.1. Control estadistico de calidad

Para la mejora de calidad en el area de acabados especiales, es
necesario y fundamental que se disefie y se ejecute un sistema de gestion
efectivo de control estadistico de calidad en proceso, el costo del exceso de

segundas y reparaciones sera muy alto si no se lleva dicho control.

Es mas efectivo corregir el problema cuando estd en manos del operario,
que cuando el producto esta completamente ensamblado, empacado y
preparado para su exportacion, en adicion a esto, el tener la capacidad de

entregar la mercancia a tiempo es importante para nuestros clientes.

Los graficos X y R seran utlizados para controlar caracteristicas de
calidad mensurables como: medidas fuera de especificacion, acabado especial
no centrado, dos puntos muy necesarios para el proceso de acabados
especiales también se podran controlar caracteristicas como: hilo roto, mal
disefio de desgaste, ligero brillo, y otros defectos varios, muy comunes en

tacking, hand brush, grinding, entre otros.
3.1.1. Limites

Antes de determinar si un proceso esta en capacidad de calidad se deben
tener ciertos datos para trabajar y esos datos son los limites de especificacion

del producto, dichos limites son las especificaciones que el cliente proporciona
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para que se pueda determinar si el proceso es capaz de realizar un producto
igual al que se solicita.

Los limites del proceso son las fronteras que se obtienen después de
elaborada una prueba, estos limites sirven de parametro para determinar si se
esta en condiciones de poder elaborar un producto de las mismas

especificaciones solicitadas o es necesario que se realicen algunos ajustes.

Es necesario que estos limites se encuentren dentro de los limites de
especificacion, para asi elaborar acabados especiales de buena calidad, en las

diferentes prendas que produce Denimatrix.

3.1.1.1. Especificaciones

Para poder cumplir con las especificaciones de colocacién de acabados
especiales entre las diferentes prendas, se tiene las especificaciones solicitadas

por los diferentes clientes y en diferentes procesos. Las especificaciones son:

o Whiskers:
o Siguen las mismas medidas de especificacibn que se presentaron
en la tabla Il del inciso 2.4.2.2. Dichas medidas son las requeridas

por los diferentes clientes.
o Hand brush:

o Se negocid con los diferentes clientes y se tiene que las medidas

basicas de este procedimiento serian:
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Tabla VI. Nuevas especificaciones hand brush

Talla Medida
3al4 5 3/8
5al 6 6 5/8
7 al 8 7 5/8
9al 10 8 5/8
11al12 9 5/8
12 al 13 10 5/8
13 al 14 11 5/8

Fuente: elaboracion propia.

o Taking y griding:

Dado que son procesos puramente manuales y por decirlo de una manera
muy artesanal, por lo que para controlar las caracteristicas de estos
procedimientos que no son mesurables, sino mas bien de apariencia, los
clientes no exigen especificaciones, solo que la apariencia de estos acabados

se vea bien. Por lo anterior no hay tablas de especificaciones.

3.1.1.2. Tolerancias

Los limites de tolerancia del proceso son las fronteras que se obtienen
después de elaborada una prueba, en el departamento de preproduccién del
area de acabados especiales, estos limites sirven de pardmetro para determinar
si se estd en condiciones de poder elaborar un producto de las mismas
especificaciones solicitadas por los clientes o es necesario que se realicen
algunos ajustes. Es necesario que estos limites se encuentren dentro de los

limites de especificacion, para asi elaborar un producto de buena calidad.
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El Departamento de Preproduccion ha dicho que se requiere que las
tolerancias estén a un 1/8 de pulgada de las especificaciones que los clientes

requieran para los diferentes procedimientos de acabados especiales.

Figura 81. Tolerancias y especificaciones

Fuente: elaboracion propia.

3.1.1.3. Tres Sigma

Los limites reales o naturales que se proponen para mejorar la calidad en

el area de acabados especiales serian:

Limites Naturales o reales = u+ 30

Donde la media a usar serd la que se obtuvo en el inciso 2.4.4. del
presente trabajo de graduacion, se sabe que el promedio de las medidas de
medidas de acabados especiales es de 5/8 de pulgada de lado, por lo que se

tiene que la gréfica es de:

110



Figura 82. Grafico de tres sigma
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Fuente: elaboracion propia.

Entonces:

Los limites naturales serian 5/8 + (3 x 0,1031) = 5/8 + 0,3093 pulgadas.

3.1.2. Variabilidad

Debido a la variabilidad que se tiene en la produccion de acabados

especiales, se recomienda que la variabilidad sea calculada de la siguiente

manera:

Donde Z sera el nivel tres sigma que equivale en la tabla de la normal sera
de 3,99.
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También se tiene que la media de especificaciones es de 3/8 o sea 0,375
pulgadas. Asi como el promedio de produccion es de 0,265 pulgadas (datos
tomados del inciso 2.4.4.1.1.)

0,265 — 0,375
o

3,99 =

Se tiene que o = 0,027 pulgadas de un lado por dos por simetria es de
0054 pulgadas que seria aproximadamente igual a 1/16 de pulgada lo que hay
qgue corregir las medidas con los operarios de lado izquierdo y derecho para
poder cumplir con la variabilidad que ha impuesto el cliente por medio de sus
especificaciones que ha impuesto a los productos y servicios elaborados en

acabados especiales.

3.2. Proceso propuesto de trabajo de auditorias

Debe realizar la auditoria en la parte trasera y delantera de la pieza

procesada, mediante el siguiente procedimiento para revisar parte trasera y

pretina:
o El auditor debe revisa en la parte trasera:
o Observar la intensidad de la operacién basandose a la referencia.
o Examinar la figura, sombra, ubicacion, de los acabados especiales
basandose a la referencia.
o Comparar entre paneles de la pieza en proceso para no tener
diferencias en tonalidades, intensidad y ubicacion.
o Analizar que no lleve costuras rotas, marcas, manchas vy
guemaduras, por el proceso de acabados especiales.
o Indicar al operario, si necesita reproceso la pieza.
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o Si la pieza no se puede reprocesar porque no cumple con la
calidad, el auditor debe identificarse posible segunda.

o Revisar parte delantera y bolsas:
o Estudiar la intensidad de la operacion basandose a la referencia.
o Analizar la figura, la sobra, intensidad y ubicacion de acabados

especiales basandose a la referencia.

o Comparar entre paneles de la pieza en proceso para no tener
diferencias en tonalidades, intensidades y ubicacion.

o Observar que no lleve costuras rotas, marcas, manchas y
guemaduras, por el proceso de acabados especiales.

o Indicar al operario, si necesita reproceso la pieza.

o Si la pieza no se puede reprocesar porque no cumple con la

calidad, el auditor debe identificarse posible segunda.

3.3. Disefio por tipo de producto

Para cualquier tipo de proceso gque se produzca en la planta de acabados

especiales, se utilizaran los siguientes disefios:

3.3.1. De formatos

Se propone el uso de los siguientes formatos basicos:

o Formato para presentar posicion de acabados especiales en las prendas

se recomienda usar este en cambios de estilo.
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Figura 83. Formato de acabados especiales
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acabados
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Fuente: elaboracion propia.

Formato para llevar el control de defectos por operario por semana, ya
gue con esto se puede estudiar por persona el nivel de calidad que
puede afectar el producto final requerido por los clientes. También esta
propuesta de formato puede ser una herramienta de apoyo a un analisis
de deteccion de necesidades de capacitacion. El formato propuesto es:
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Figura 84. Formato de control de calidad individual
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Fuente: elaboracion propia.

3.3.2. De reportes

Los diferentes reportes que se necesitan para poder llevar un buen control
estadistico de calidad en el &rea de acabados especiales son:

o Reporte de auditoria en lote final:
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Figura 85. Reporte de auditoria final por lote

REPORTE DE AUDITORIA FINAL POR LOTE

CLIEMTE: FECHA:
ESTILC: CORDEM:
La auditoria gue s2 realizd por parte de en la linea de
Con un acabado especial Se ha tenido los siguientes defectos en cantidad:
Integridad Figura
Sombra Consistencia
Costura Rota Tela rota
Siendo un total de defectos inspeccionados, por lo gue el porcentaje es de 5

Con los datos amteriores se ha determinado gue el lote debe ser:

Aceptado Rechazado Reprocesado

Revisado y Aceptado

Mombre w Firma Auditor,

Mombre y Firma Supervisor

Fuente: elaboracion propia.

o Reporte por auditoria e inspector diario

Este reporte servird para llevar un control diario de las inspecciones vy
auditorias de calidad que son necesarias llevarlas ya sea hora a hora o cada
dos horas, o bien en intervalos de tiempo durante una jornada laboral que crea
conveniente por parte del jefe de calidad y el jefe de produccion del area de

acabados especiales. Este reporte seria:
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Figura 86. Reporte diario de inspecciones
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Fuente: elaboracion propia.
3.3.3. De graficos

Para el control estadistico de calidad es necesario tener un gréafico de
control de produccion y este modelo que se propone en la figura 89, de la

siguiente pagina.
3.3.3.1. Niveles de aceptacion

Los muestreos de aceptacion seran importantes definirlos, debido a la

parte econdmica que es determinar un plan de muestreo de aceptacion. Dicha

definicidbn se basara en:

o La definicién de unidades a inspeccionar:
o Este primer paso sera definir cuantas unidades del lote de

produccion que ha requerido el cliente (este es variado debido a
los gustos de moda, costos, exclusividad de producto entre otros)
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debera ser inspeccionado para poder observar y a la vez cuidar

los estdndares y parametros requeridos por el cliente.

Figura 87. Gréfico de control XR

GRAFICO DE CONTROL DE VARIABLES X Y R
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Fuente: elaboracion propia.
J Lote de inspeccion:

o Se determinara el tamafio de lote que se escogera dentro del lote

requerido por parte del cliente.

118



Se debe tomar durante el proceso de transformacion de las
diferentes prendas.

Este lote a inspeccionar debe escogerse entre todo un contrato de
unidades y debe colocarse en un lugar de facil acceso para su
localizacion y poderlo analizarlo.

El analisis de inspeccidon no es aceptable, no pasa la inspeccion
por lo que debe de someterse a una accion correctiva todo el lote

requerido por el cliente.

Tamaino del lote:

o

El tamafio del lote debera ser definido por la norma ABC y esta
norma se basa en la MIL-STD-105D. La norma ABC es una
Indexacion por grado o nivel aceptable de calidad (AQL);
funcionamiento de un sistema de planes; curvas de CO del plan
contra curvas CO del sistema, niumero promedio de muestra
(ASN), clasificacion de defectos, calidad limitativa (LQ); norma
ANSI Z1.4

Este se definird con base a la cantidad de prendas que compone

un contrato.

Seleccién de la muestra:

El tamafio de muestra surge del punto 3 con la norma ABC.

Las unidades que componen la muestra deben ser seleccionadas
al azar y de diferentes paquetes del contrato solicitado por el
cliente, es extremadamente importante que las unidades sean
seleccionadas al azar.

Cada unidad que componen la muestra debe de hacer una
inspeccion detallada, apuntar la informacion y con los datos
obtenidos se puede proyectar resultados de niveles de aceptacion

de calidad.
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Figura 88. Tamafo de muestray resultados

TAMARD OE MUESTRA SEGUM MIL-STO-1050 RESULTADDOS DE MUESTRA
) . Mumera Mumera . Cantidad
Fecha Mo, Corte unidades letras Tamario unidades o | unidades o Cantidad Frechazad F'.c:e.ptable
enlate clave muestra aceptadas silho
aceptar rechazar as
|Linea | | Inspectar | |
[Hara | | Supervizor | |
Auditar | |
Ingeniera | |

[V Bo. [

Fuente: elaboracion propia.
3.3.3.2. Metas de Cp, Cpk, Cpm

Los niveles de indices de capacidad se basardn en los requeridos a

niveles de estandares internacionales, siendo estos de la siguiente manera:

. indice Cp

120



Figura 89. Limites de Cp

Cp.=>2 Clase mundial Tiene calidad seis sigma
132 =Cp.=2 1 Mas gue adecuado
1=Cp.<1.33 2 Adecuado para el trabajo, pero requiere de un

control estricko conforme el Cp. se acerca a uno.

0.67 =Cp.=<1 3 Mo adecuado para el trabajo. Un andlisis del
proceso es necesario. Requiere modificaciones

cerias para alcanzar una calidad satisfactoria

Cp. < 0.67 4 Mo adecuado para el trabajo. Requiere de
modificaciones serias.

Fuente: Herramientas para el ingeniero industrial. http://www.ingenieria
industrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-ndustrial/gesti%C3%B3n-y-control-de-

calidad/capacidad-de-proceso/. Consulta: 4 de enero de 2016.

Dado el nivel del indicador estda muy lejos de la situaciéon actual con un
Cp=0,2021 (segun calculos de inciso 2.4.4.1.1) que indica que se encuentra el
area de acabados especiales en un nivel 4, un nivel no deseado para poder
cumplir con los requerimientos de los clientes, por lo que es necesario imponer

una meta de mejora de por lo menos un nivel de clase 2.

. indice Cpk

Debido a que los célculos del inciso 2.4.4.1.1. donde el Cpk = 0,15 indica
gue aproximadamente de un millon de prendas que se les trabaja un acabado
especial por lo menos unos doscientas ochenta mil unidades (280 ,000) tiene
algun problema de calidad y con un porcentaje de proyeccion de por lo menos

un 30 % de la produccién diaria con defectos. (Ver figura 92).

121



Figura 90. Limites Cpk

Cpk
% fuera de
una de las
especificacio Partes por
“alor nes millén

0.2 27 . 4253%% 274,253
0.3 18.4060%% 184,060
0.4 11.5070%% 115.070
0.5 56.6807 %% 66,807
0.6 3.5931%% 35,931
0.7 1.7865%% 17,865
0.8 0.8198%% 8,198
0.9 D0.3467 %% 3,467

1 0.1350%% 1,350
1.1 0.0484%% 484
1.2 0D.0159%0 159
1.3 0.0048%% 48
1.4 0.0014%% 14
1.5 0.0004%0 4
1.6 0.0001%% 1
1.7 0.0000%0 o
1.8 0.0000%% o
1.9 0.0000%% o

g 0.0000% o]

Fuente: Intermedio. http://es.slideshare.net/namballe/cep-intermedio. Consulta: 4 de enero de
2016.

Por lo anterior se propone llegar a un Cpk de por lo menos 1.

3.3.4. Algoritmo muestreo de trabajo

Muestreo simple o sencillo: el lote se acepta si X; es menor o igual a Cj.

Caso contrario se rechaza, como se muestra en la siguiente figura:
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Figura 91. Algoritmo muestreo simple

Rechazarel Mo % i Si Aceptarel
lote lote
:E.:Tr Exportarel
| n producto
correctiva

Fuente: PULIDO, Humberto. Calidad total y productividad. p. 89.

Ahora bien el procedimiento del muestreo simple muestreo doble es:

Si X; es menor o igual a C; se acepta el lote de inmediato, si X; es mayor
o igual a r; se rechaza de inmediato. Pero si X; es mayor que C; pero menor
qgue ri, entonces, se toma una segunda muestra X,. Si X, + X, resulta ser
menor o igual que C; entonces se acepta el lote, si es mayor se rechaza el lote

como se muestra en la siguiente figura:
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Figura 92. Muestreo doble

-’_'_‘_,_:-ﬂ-\_\_\_
Rechazar My ooy i Sceptar
el latar ol |t

—
Exportar

el
producto

Bl e My E=oy
ra
Todriar ﬁﬁgl.l.ﬂl:lﬁ LSl
My b s TR Ca MM = Ca
Rachazar Sceptar
el lote | lote

Tearriae
@ eidin
correctiva

Exposrtar el
o] Lo T

Fuente: PULIDO, Humberto. Calidad total y productividad. p. 89.

Un proceso de muestreo doble tiene dos ventajas posibles sobre el
muestreo sencillo. En primer lugar, puede reducir la cantidad total de
inspeccion, la muestra tomada es menor que la que se requiere para un
proceso semejante de muestreo sencillo, y en consecuencia, en todos los casos
en que es aceptado o rechazado un lote en la primera muestra, existe un ahorro
considerable en la inspeccion total. Es posible rechazar un lote sin inspeccionar
completamente la totalidad de la segunda muestra. La muestra doble permite

tomar dos muestras sobre las cuales se puede basar la decision.
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3.3.5. Indicadores de muestreo de trabajo

El sistema integral del control de la calidad utiliza distintos tipos de
indicadores; cada uno mide un aspecto diferente de la calidad y proporciona
informacion suplementaria. Hay muchas maneras de concebir y definir los
indicadores. El indicador que se adapta al sistema que estd adaptado
especificamente para los programas de produccion de acabados especiales

seran:

o AQL (nivel de calidad aceptable)

El valor AQL es uno de los criterios de calidad mas importantes en la
produccion de acabados especiales, debido que este es el indicador con que
evallan los clientes a un nivel de 2,5 %. Por lo que dar un buen seguimiento de
este indicador, ya que se busca un buen resultado en la mejora de calidad. Se

calcula de la siguiente manera

unidades defectuosas encontradas en la muestra
AQL = — x100 %
tamafio de muestra

o Nivel de segundas

Las prendas defectuosas que resultasen de un mal procedimiento de
acabados especiales; asi como que el cliente devuelve o no compra son
consideradas como producto inservible y se van a definir como segundas y
tienen costos directos e indirectos ademas del costo de la reposicion.
Generando una pérdida por no poder percibir el ingreso del producto. El
indicador se obtiene de:
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numero de unidades declaradas segundas

% Segundas = -
0oeg numero total de unidades de un corte o lote

Se recomienda para llevar el control a detalle de los cortes y estilos con
mayores segundas y la meta es del 0,30 %. Este indicador serda de uso

exclusivo interno del area de acabados especiales.

° DHU

Este indicador se utiliza para calcular el de la cantidad de defectos
encontrados en las unidades revisadas dentro de una muestra de prendas que

se producen en el area de acabados especiales

Cantidad de defectos encontrados en una muestra
DHU = , x 100 %
cantidad de muestra

3.3.6. Parametros de calidad propuestos

El control estadistico de calidad garantiza que un proceso de acabados
especiales puede satisfacer las necesidades y objetivos del cliente bajo
condiciones normales de operacion. Cuando es posible cuantificar las
necesidades de los clientes en pardmetros particulares a analizar para cumplir

con los estandares de calidad en el area de acabados especiales seran:

o Hilos

o Sombras

o Hilos rotos

o Integridad de figura
o Consistencia

o Intensidad
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. Suavidad

° Tela rota

3.4. Métodos de trabajo

El resultado de un disefio de método de trabajo de auditoria son las
decisiones que se deben de tomar de la misma determina si el producto se
envia a lavanderia o se retiene hasta que sea reprocesado. Se realiza al 100 %
de los contratos y se lleva a cabo bajo un procedimiento de muestreo de
aceptacion a través del modelo ABC de la tabla militar 105-D, con una seleccion
de prendas al azar en cada contrato. Es importante hacer notar que se audita,
calidad de acabado especial, medidas de las prendas, asi como también debe
asegurar el método de trabajo de la auditoria a través de sus operaciones de
medicion, inspeccion, auditoria y declarar reprocesos, todo esto con la finalidad
de cumplir con las especificaciones de los clientes.

3.4.1. Auditorias

En planta de acabados especiales se realiza solamente una auditoria a la
calidad de las diferentes prendas, esta auditoria se realiza cuando el producto
se encuentra encajado listo para enviarse a lavanderia o empaque. La auditoria

como se muestra a continuacion:
3.4.1.1. Entrada
Para la auditora inicial cuando ingresa un corte o lote de algun cliente es
necesario revisar de una manera visual la papeleria que acompafia las prendas

cuando entran al area de acabados especiales, siendo la informacién que se

analiza de la siguiente manera:
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o La tela, accesorios y componentes esenciales para cada estilo deben ser

inspeccionados apropiadamente al recibirlos.

o Controlar que el color/ tonalidad y estampado estén en su lugar.

o Deben finalizarse y confirmarse los calculos del peso y encogimiento de
la tela.

o Hacer una confirmacion final de que todos los componentes son

compatibles para la produccién.

o Exactitud del patron, marcaje y tendido.

3.4.1.1.1. Diagrama de flujo segun I1SO
10013

Cuando se estaba realizando este trabajo de tesis se llegd a una
negociacion de mejora de procesos entre el area de produccion, calidad con
respecto a los requerimientos de los clientes, se llegéb a un consenso entre
todos las partes, llegan a un solo tipo de diagrama de flujo, siendo este de la

siguiente manera:
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Figura 93. Diagrama de flujo, segun ISO 10003

o -Aes

PROCESO [ —Acabados especiales (AES) = e ~25 de junio 2015_
srososrro Mostrar capacidad Instalada, capacidad actual y estructura de [as unidades operativas = hasta junio 2016
ALCANCE Procesos de Grinding ‘acking, Hand Brush, Whiskers

d
g, T
OuSRO 0F PROCESO | César Portillo |

Fuente: &rea de Produccién y Calidad, acabados especiales.

3.4.1.1.2. Parametros

Los pardmetros que se deben de cumplir al inicio de una auditoria en

acabados especiales son:

o Medidas segun manual de calidad que acompafia cada corte o lote de
productos requeridos por los clientes.
o Tonos, color y estampados de serigrafia, que pudieran verse afectados

por los acabados especiales.
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o Exactitud en medidas segun patrén y guias de colocadas en el manual

de calidad.

3.4.1.1.3. Puntos criticos

En el inicio de la auditoria la parte critica es la confirmacion de datos

exactos para con el manual de calidad.

3.4.1.2. Durante el proceso

Cuando se asignan prendas a los diferentes operarios del area de
acabados especiales se debe tomar en cuenta una auditoria durante la hechura

de estos procedimientos, siendo estos:

o Durante la produccion, el auditor externo del cliente debe llevar a cabo
auditorias estadisticas diarias regularmente.

o El auditor interno de acabados especiales revisara bultos de partes
pequefias, paneles y prendas semi-terminadas deben estar en la linea de

proceso, listas para la revision.

o Las inspecciones deben llevarse a cabo al final del dia o a la mafana
siguiente.
o El propdsito de la inspeccion es identificar cualquier problema de calidad

con anticipacion en el proceso y corregirlo inmediatamente.

3.4.1.2.1. Diagrama de flujo segun ISO
10013

Debido a recomendaciones de clientes, area de calidad y producciéon del

area de acabados especiales, se tiene el diagrama propuesto segun figura 95.
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3.4.1.2.2. Parametros

Durante el proceso de produccién de acabados especiales tanto el auditor

como inspector deberan de analizar, tomar datos, y verificar los siguientes

parametros:

o Medidas

o Sombras

o Acabados

o Hilos

o Sombras

o Hilos rotos

o Integridad de figura
o Consistencia
o Intensidad

o Suavidad

o Tela rota

3.4.1.2.3. Puntos criticos

Durante el proceso de acabados especiales son:

o Revisar que la prenda no tenga hilos que puedan marcarse en el proceso
de hand brush.

o La figura debe de ser igual en los dos paneles de la prenda, basados en
el estandar de produccion.

o Tener cuidado de que las costuras y bolsas no se marquen en la
operacion.
o No pasar lija sobre las costuras para no romperlas o provocar desgaste.
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o Evitar el inflado excesivo de los globos para evitar explosiones en las
prendas. Puntos criticos de calidad.

o Presion de inflado de 2 a 3 PSI.

o Realizar las destrucciones de acuerdo al estandar de produccion.

o Asegurarse que las destrucciones presenten la intensidad necesaria para

que el lavado termine de dar la intensidad necesaria.

o La lija debe encontrarse en buen estado.
o Usar el estandar de referencia para hacer el grinding.
o Tener cuidado de no romper la prenda al hacer grinding.
o El grinding debe ser uniforme.
o Tamario del grano de la lija.
3.4.1.3. Salidas

La salida de las prendas se presenta cuando el lote es completado y unido
en puerta para enviar a bodega de producto previo lavanderia. En este punto
se realiza el andlisis de muestreo, segun tamafio de muestra nivel de
aceptacion y rechazo. Todo esto basado en los diferentes algoritmos de

aceptacion presentados en el punto 3.3.4. de este trabajo de graduacion.

3.4.1.3.1. Diagrama de flujo, segun I1ISO
10013

Debido a recomendaciones de clientes, area de calidad y produccion del
area de acabados especiales, se tiene el diagrama propuesto, segun figura 95.
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3.4.1.3.2. Parametros

Los parametros a guiarse para analizar el nivel de calidad en este punto
seran basicamente los exigidos por los clientes que necesiten acabados
especiales en sus prendas, y estos son los que se presentaron en el punto
3.4.1.2.2.

Los niveles de rechazo de la muestra seran los mas que indique el analisis

de muestreo.

3.4.1.3.3. Puntos criticos

A continuacién, se enumeran los puntos donde debe verificarse la calidad
del acabado especial en la prenda, para decidir con base en parametros de
calidad si el producto continla el proceso de la cadena de produccién o se

detiene para un posible reproceso:

o Apariencia general
o Medidas segun especificaciones solicitados por el cliente
o Difuminacién
. Desgaste
o Telas rotas
o Hilos rotos
3.4.2. Disefio de puestos de trabajo para auditorias

Los puestos de trabajo destinados para inspeccién y auditoria de
acabados especiales se dividen en tres partes, siendo estos colocados de la

siguiente manera:
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Figura 94. Disefio puesto de trabajo auditorias

Mesa de inspeccidén
auditoria

.

- Buggie o Carretilla
de reprocesos

Mesa de aceptacion

Fuente: elaboracion propia.

Donde:

La mesa de inspeccion

o Utilizada para inspeccion, auditorias y re inspecciones.

o Cuenta con dos lamparas de tubos de Iluminarias led que
proporcionan la iluminacion adecuada de acuerdo normas
internacionales establecidas para este tipo de trabajo.

o Tiene é&rea de colocacion de manuales, cintas meétricas,

verificaciones de tonalidades, intensidades, entre otras.
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. El disefio es

Figura 95. Disefio puesto de mesa de inspeccidon — auditoria

=)

_ _7‘ -

it

W=t
A

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.

o Mesa de aceptacion

Esta es una mesa bastante pequefia y se utilizara para colocar las
prendas que se aceptan de un muestreo, la misma se requiere pequefia debido
a que estara ubicada en el area de producto, tanto en proceso como terminado
entre los puestos de trabajo de acabados especiales donde el espacio es

reducido, siendo este disefio de la siguiente manera:
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Figura 96. Disefio de mesa de aceptacion

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.

Carretilla de reprocesos o buggie

o

Esta carretilla sera utilizada para transportar prendas dentro de los
puestos de trabajo, haciendo facil su trasporte de un punto a otro
dentro del area de acabados especiales.

Tiene una capacidad de 100 unidades dependiendo del tamafio de
las mismas.

Estas carretillas indican dentro de la produccion de una manera

visual el nivel de reprocesos que se tienen.
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Figura 97. Disefio de carretilla

il
Fe—H—h
/
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Fuente: capacitacion y entrenamiento para los diferentes puestos de trabajo.

3.4.3. Capacitaciéon y entrenamiento para los diferentes

puestos de trabajo

Para desarrollar el proceso de aplicacion del sistema de calidad en el area
de acabados especiales, es necesario aplicar una capacitacion al personal de
los diferentes puestos de trabajo, tanto de produccion como de calidad, dicha
capacitacion debe elevar el desempefio individual, contribuyendo asi al logro de

la mejora de los indicadores de calidad. La propuesta de capacitacion es:
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Tabla VII. Plan de capacitacion, parte 1

AREA Alcance TEMAS
Muestreo aleatorio
Inspeccién 100%
Conocer temas basicos de muestreo Inspeccién por atributos
Definicién del plan de muestreo
Nivel de segundas, DHU, AQL
Manuales de calidad
. ] Graficos
) Interpretacion de formatos y guias
< Formatos
a
-
8 Reportes
Deteccion y codificacion de
defectos de: tela, costura (atraques,
puntadas)
Criterios Clasificacion de manchas por
acabados especiales.
Criterio de tonos
Criterio de acabados especiales
Elevar la mentalidad colectiva y la ) ) )
o _ ) Necesidad de trabajar en equipo
conciencia de trabajo en equipo
8 Integrar al equipo de trabajo i
35 ) . ) Entender por qué las personas se unen
o comprendiendo su importancia ) )
| o o a los equipos de trabajo
E psicoldgica y econdmica
g Crear compromiso y espiritu de equipo Crear aptitudes de participacién
m
é Motivacién para trabajar en equipo
|_

Razones econdmicas por las que la

gente se une al equipo de trabajo

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VIII.

Plan de capacitacion, parte 2

AREA Alcance TEMAS
Principios de liderazgo
Como crear un sistema de realimentacién efectiva entre
el supervisor y los operarios
Identificar los principios y
8 o Saber escuchar
N conceptos basicos
é . Como liderar la nueva estrategia
0 relacionados con el
% liderazgo Como reconocer el éxito de los operarios
Sacar provecho de los estados emocionales de los
operarios
Manejo del conflicto en la linea de produccién
Tomar conciencia de la importancia de la trabajar con
~ base en los valores personales
” Desempenarse
H:J laboralmente con base en | Crear compromisos de trabajar bajo estrictos codigos
= los principios de la ética |de ética.
e laboral Respeto a la persona
Compromiso con el cliente
l|J_J Cambios de estilo
p O |pesarrollar el deseo de - : - —
< “23 _ | Importancia y necesidad de tener una actitud positiva
» Z |enfrentar el cambio i
E O N ante el cambio
& _ |positivamente
w = Manejo del estrés

Fuente: elaboracion propia.

3.5. Condiciones de trabajo para cumplir requisitos de medio

ambiente laboral

Debido a los requerimientos que solicitan los clientes en cuanto al area de

acabados especiales es necesario cumplir con las condiciones de calidad
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humada y de mejora de personal, por lo que se recomienda las siguientes

propuestas.

3.5.1. Equipo de proteccién personal

Es aconsejable que el equipo de proteccion personal que se requiere entre

el personal de produccion y de calidad, asi como colocar la siguiente

informacion en la planta de produccion.

Tabla IX. Equipo de proteccion personal
No. . Evaluacion Seguridad
. Operacién val .gu ' Normas EPP
Operaci6n Industrial
La medicion d . .
. @ MECIen 08 Es obligatorio el uso correcto de
decibeles corresponde ; - de oido en tod X
Db 85 apones de oido en todo momento.
1 EVA y Orejeras
Personas deben de utilizar un
La persona permanece calzado comodo. (No zapato
de pie durante su biert ; ' pt to) Alfombra
. abierto, no tacones, no zapato alto T
horario laboral. ! o 24p Antifatiga
El proceso genera , .
P , : Es obligatorio el uso correcto del
particulas en L
Ny respirador en todo momento.
suspension. .
1 EVA N Respirador
Personas deben de utilizar un
La persona permanece calzado comodo. (No zapato
de pie durante su berto. no t ' pt o Alfombra
. abierto, no tacones, no zapato alto oo
horario laboral. P . Antifatiga
El proceso genera Es obligatorio el uso correcto de
particulas en gafas de proteccion en todo
suspension. momento. Gafas

Fuente: elaboracion propia.
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Donde la proteccién de oidos se recomienda el uso de tapones 3M Ear
Trecer, estos tienen una vida util de tres meses, son lavables, tienen su propia

caja para guardarlos y ante todo son resistentes al calor.

Figura 98. Tapones de oido

Fuente: http://solutions.productos3m.es. Consulta: 4 de enero de 2016.

Mientras que para las gafas, se recomienda el uso de 3M™ Modul-R™
71361-00002M ocular de repuesto. Estas gafas son especiales para cuando
existen particulas suspendidas en el aire, son lavables y tiene una vida util de

1,5 afio.

Figura 99. Gafas de proteccion

Fuente: http://solutions.productos3m.es. Consulta: 4 de enero de 2016.
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Para los respiradores se recomienda el 3M™ QL. Este permite ponerse y
quitarse facilmente la méscara cuando entra o sale de zonas contaminadas sin
necesidad de quitarse el casco o pantalla. Disponible en tres tallas, todas las
mascaras tienen sistema de conexion de bayoneta 3M, que permite utilizar una
amplia gama de filtros ligeros para proteccion frente a gases, vapores y
particulas dependiendo de sus necesidades.

Figura 100. Equipo de respiracion

Fuente: http://solutions.productos3m.es. Consulta: 4 de enero de 2016.

3.5.2. Ruido

El ruido es un sonido complejo que resulta de la interaccion de los
equipos, maquinaria de los procesos de tacking, hand brush, whiskers, grinding,
areas que producen niveles sonoros de 91 decibeles, nivel que ha sido medido
con un aparato llamado decibelimetro, asi como también dicho medio indica
gue el rango de ruido no es aceptable. Hay que tomar en cuenta que el ruido es
un sonido molesto que provoca a los operarios de acabados especiales poca

concentracion, una pérdida de audicion gradual.
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Por lo anterior, se recomienda el uso de equipo de proteccion personal
que se menciona en el punto 3.5.1.

3.5.3. Ventilacion

Al contrario de los otros factores que intervienen en el ambiente, el calor
no presenta inconvenientes en el area de inspeccidén y empaque, por el tipo de
proceso que se maneja en el area, no cuenta con maguinas, equipos que
produzcan calor excesivo y que necesiten control alguno. Como también el
calor es controlado por medio de ventanas a lo largo y ancho de la planta, esto

ayuda a la circulacion del aire dentro del area, el techo es de dos aguas.

Si bien es cierto el calor no es un factor determinante de fatiga entre los
trabajadores, existe un elemento que motiva a mejorar la ventilacién el cual es
el nivel de particulas suspendidas en el aire, aunque este se encuentra entre los
limites permitidos por parte de los clientes, por lo que el autor de este trabajo de
graduacion recomendd utilizar los 5 ventiladores industriales que se encuentran
en el area de costura que no estan en uso, estos se trasladaron al area de

acabalados especiales para mejorar la ventilacion.

3.54. lluminacién

La lluminaciéon es un factor importante y es uno de los mas controlados
por toda la empresa de Denimatrix, debido al nivel de calidad que exigen los
clientes pero se toman mas medidas de control de iluminacion en especial el
area de acabados especiales, tanto en la produccion como la inspeccion y
auditoria, esto es por el tipo de proceso que se maneja en el area de
produccion, por tratarse de operaciones en donde el principal recurso son los

empleados y de ellos depende el criterio que ellos usan, para revisar los
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diferentes tipos de prenda; las estaciones de trabajo de auditorias e
inspecciones de calidad cuenta con una mesa especial con un nivel de
iluminacién normada por los clientes y no permiten que ninguna pieza sea

revisada, si no cuenta con estas caracteristicas en especial.

En lugares de trabajo de auditorias de calidad, los clientes desean
asegurar el cumplimiento de los niveles de iluminancia de la tabla 440.1,
adaptados de la norma ISO 8995 Principles of visual ergonomics -- The lighting
of indoor work systems. El valor medio de iluminancia, relacionado en la citada
tabla, debe considerarse como el objetivo de disefio y por lo tanto esta serd la

referencia para la medicion en la recepcion de un proyecto de iluminacion:

Tabla X. Niveles de iluminancia a nivel internacional

UGH,. | MNIVELES DE ILUMIMANCLA (kx)

TIPO DE RECINTO ¥ ACTIVIDAD Minima. Medic Maximao
Industria teotil
Rompimiento de la paca, cardade, hilado H il 300 L]
Gira, embobinada, enrollamiento peinada, tintura & e 00 a0
Balanceo, rotacion (conteos finos) entretejide, tejido E m -:IEﬂ :m

Costura, desmanbe o inspeccidn

Fuente: www.ceisp.com/uploads/media/CIE_VeryOir_01.pdf. Consulta: 4 de enero de 2016.

Por lo tanto, el nivel requerido por los clientes para las mesas de auditoria
es de 1000 luxes. Las lamparas led que se tiene en el mercado tienen un
promedio de 96 lumenes/pie®. Por lo que para efectos de comparacién se toma
como conversion el promedio Lm/pie? de las mesas de trabajo, para comparar
los luxes permitidos para esta operacion de inspeccion y auditoria de los
procesos de acabados especiales. Porque un Lm/pie? equivale a 10,764 luxes™®

entonces:

10 http://www.ehowenespanol.com/convertir-lumenes-lux-como_2120/. Consulta: 4 de enero de
2016
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96 lumenes/pie? = 1 033,344 luxes.

Por lo anterior, se recomienda comprar estas lamparas que se encuentran

disponibles en el mercado:

Figura 101. Lamparas led

Fuente: http://es.aliexpress.com/promotion/home-office-tools_bar-feet-promotion.html. Consulta:
4 de enero de 2016.

3.5.5. Seguridad industrial

La seguridad industrial que requieren los clientes para mantener las
buenas préacticas para con los empleados. Se recomienda de una manera breve

para aplicar en acabados especiales:

. Edificios e instalaciones

Los edificios e instalaciones de la empresa deben de llenar las
condiciones minimas de seguridad e higiene, para evitar las condiciones

inseguras gque puedan provocar accidentes.

o No se debe de encontrar ningun tipo de dafio al piso de las
instalaciones (grietas, aperturas, entre otros) de ser asi se debe

de reportar al departamento de seguridad industrial.
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o Los pisos deben sefalizarse con franja de color amarillo,
indicando con flechas el sentido de la circulacion del trafico
interno.

o No se debe de encontrar ningun tipo de dafio en las paredes de
las instalaciones (grietas, aperturas, entre otros) de ser asi se
debe de reportar al departamento de seguridad industrial.

o Los techos deben reunir las condiciones suficientes para
resguardar al personal del sol, lluvia, aire, polvo. Debe
mantenerse en buenas condiciones.

o Pasillos

o Los pasillos entre las maquinas y equipos deben de ser como
minimo de 0,90 metros.

o Los pasillos deben de estar delimitados con color amarillo.

o Los pasillos siempre deben de estar libres de obstaculos.

o Los pasillos deben de estar siempre limpios.

o Salidas de emergencia

o Por cada nave de produccion deben de existir por lo menos dos
salidas de emergencia que dirijan al personal al punto de reunion.

o Las salidas de emergencia deben de ser lo suficientemente
amplias para que todo el personal puede evacuar por ellas, estas
deben de ser de un ancho mayor a 1,5 metros.

o Las salidas de emergencia nunca deben de estar obstaculizadas o
bloqueadas.

o Las salidas de emergencia deben de tener instaladas luces de

emergencia.
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Rutas de evacuaciéon

o Las ruta de evacuacion deben de ser un ancho mayor a
1,5 metros

o Nunca se deben de obstaculizar las rutas de evacuacion.

o Las rutas de evacuacion se deben de dirigir el personal en el
menor tiempo posible a las salidas de emergencia.

o Debe estar instaladas luces de emergencia a lo largo de toda la
ruta de evacuacion.

Peatones

o Los peatones deben respetar las sefiales de transito establecidas
en cada una de las areas por donde circule.

o Los peatones deben circular sobre los pasos de cebra, o en su
defecto circular por el lado derecho de los pasillos.

o Los peatones deben mantenerse alerta al paso de vehiculos
automotores como son los montacargas y transportes manuales
(gigantes, carros de transporte de materiales).

o Paso peatonales:

. Deben estar delimitados con colores amarillos y negro.
. Esta prohibido obstruir los pasos peatonales.
. Los pasos peatonales son exclusivos para los

colaboradores.

. Deben mantenerse limpios.

. Debe evitarse de liquidos, quimicos o aceites, esto con la
finalidad de evitar resbalones o deslizamientos de personas
o vehiculos.

. En caso de algun derrame en los pasos peatonales debe

de identificarse el peligro.
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Oficinas

©)

Todo el personal de oficinas debe observar las normas de
seguridad e higiene vigentes en la empresa.

Las oficinas deben mantenerse siempre limpias y ordenadas.

Es prohibido fumar en estas areas.

Los escritorios, archiveros, mesas y otros muebles nunca deben
colocarse frente a puertas, salida de emergencia, extintores o
tableros eléctricos.

No debe almacenarse cajas o materiales en lo alto de estanterias
u otros muebles.

Todos los aparatos eléctricos o electronicos deben estar
debidamente instalados y deben tener dispositivos de seguridad
contra sobrecargas de corriente.

No debe sobrecargarse la capacidad de los tomacorrientes

eléctricos, conectando varios equipos en un mismo lugar.

Area de produccion de acabados especiales

o

Ningun trabajador puede operar una maquina sin previa
capacitacion y autorizacion del jefe inmediato o supervisor.
Personas ajenas estan prohibidas estar dentro del area.

Toda persona gue se encuentre en esa area debe de utilizar el
equipo de proteccién personal requerido.

Se debe de garantizar que las sefializaciones estén siempre
limpias y en buenas condiciones, ademas deben de asegurar que
los padrinos de los botiquines y extintores siempre mantengan
limpio y en buenas condiciones estos recursos.

Esta prohibido a los supervisores, operarios u otro personal no
autorizado, efectiien reparaciones a las maquinas.

Es prohibido fumar dentro de las instalaciones de la planta.
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Esté prohibido el uso de celulares dentro de las areas de trabajo.
Esta prohibido el uso de auriculares mientras se realizan las
actividades laborales.

Los respiradores deben de estar colocados adecuadamente, se
deben de colocar correctamente las dos bandas, nos deben de ir
colocadas las bandas sobre gorras.

Es prohibido ingerir alimentos dentro de las instalaciones del area.
Los encargados del area deben de darle mantenimiento a las
rutas de evacuacion y sefalizaciones (botiquin, camilla, extintores,
alarmas, pintura de pared) que se encuentran en las areas a su
cargo, en caso de necesitar insumos para ello debe de reportarse
al departamento de seguridad industrial.

El personal debe de utilizar el calzado adecuado (calzado cerrado,
calzado de seguridad industrial).

No deben de existir fugas de aire en los puestos de trabajo, de ser

asi informar al departamento de mantenimiento general.

3.5.6. Analisis financiero

Se sabe que se procesan 40 000 unidades semanales en el area de

acabados especiales, esto implica que son 1 920 000 unidades en un afio.

El area de ventas ha informado que el costo por cada acabado especial es

de 0,01 centavo de dolar ($ 00,03) y se tiene un promedio de 5 procedimientos

por prenda. Esto implica que por cada prenda el costo promedio de acabados

especiales es de 0,05 centavos de dolar ($ 00,15). De esta informacion se tiene

gue el ingreso de acabados especiales es de:

Ingresos Totales = Precio x Cantidad
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Ingresos Totales = $0,15 x 1,920,000 = $288,000,00 ~ Q2,304 ,000,00

También se sabe que el costo de los puestos de trabajo en inspeccion y

auditorias es de:

o Mesa de auditoria: Q 25 000,00
o Mesa de aceptacion: Q 5 000,00
o Carretilla de reproceso: Q 12 500,00

Se colocaran 20 puestos de auditoria e inspeccion de calidad dentro de la

planta de acabados especiales.
Costo de Inversion = 20 x Q 42 500,00 = @ 850 000,00

Se calcula que entre limpieza y mantenimiento eléctrico anual se invertiran

un total de Q 10 000,00 anuales por puesto de calidad.

Costo de mantenimiento anual = 20 x Q 10 000,00 = Q 200 000,00/ano

Calculando un flujo de caja, a un plazo de un (1) afio, tiempo que se
asigna para proyectos debido a que los productos que se elaboran tiene mucho

cambio debido a las tendencias de moda:

F
(1+i)n

P/F =

Se tiene que:

Ingresos = (P/F, 0,26 ,1) = $2324 99990 _ 1 828 571,43

(1+0,26)1
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Q 200,000
(140,26)1

Costos de mantenimiento = (P/F, 0,26 ,1) = = (Q 158 730,16

Costos totales = Q 850 000,00 + Q 158 730,16 = Q 1 008 730,16

Ganancias al afio = Ingresos — Costos

Ganancias alafio = Q 1 828 571,43 — Q 1 008 730,16 = Q 819 841,27

Mientras que el beneficio costo es de:

Q1828571,43
Q1008730,16

B/C = =1,8127

La relacién es mayor a 1, lo cual significa que el proyecto es justificable y
aconsejable para mejorar los procesos dia con dia y mejoras continuas hacia la

empresa.
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4.  AUDITORIAS DE CALIDAD EN EL AREA DE ACABADOS
ESPECIALES

4.1. Auditoria de entrada al proceso

La evaluacion por parte de los auditores es revisada por parte de los
auditores externos representantes de los diferentes clientes que se atienden en

acabados especiales.

Se puede decir que la auditoria externa es el examen critico, sistematico y
detallado del proceso de acabados especiales, realizado por una persona
acreditada por parte de los clientes sin vinculos laborales con Denimatrix,
utilizando técnicas determinadas y con el objeto de emitir una opinién
independiente sobre la forma como se realiza la produccion de acabados
especiales, el control interno del mismo y formular sugerencias para su

mejoramiento.

El dictamen u opinion independiente tiene trascendencia a Denimatrix,
pues da plena validez a la informacién generada por todos los elementos del
proceso de transformacién del sistema, que obliga a los mismos a tener plena

credibilidad en la informacion examinada.
Por lo mencionado en parrafos anteriores de este inciso, un auditor

externo siempre empieza analizando las prendas que ingresan a acabados

especiales de la siguiente manera:
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41.1. Parametros de calidad

Revisa los parametros de calidad que se vienen heredando de procesos
anteriores como son: corte, costura, bordados, serigrafia, entre otros. El auditor

en acabados especiales revisa las auditorias externas de esta manera

sistémica:
o Materia prima
o Contenido de tela, componentes especiales de accesorios.
o Célculos de peso y encogimiento de tela.
o Quimicos a usar y que sean compatibles con el medio ambiente.
o Corte
o Revisidon de pruebas de exactitud de patron en CAD vs. tendido.
o Reporte de consistencia de partes cortadas (auditor externo de
corte).
o Costura
o Registros estadisticos de auditorias de costura de las diferentes
partes creadas por un auditor externo especializado en costura.
o Reporte de medidas finales después de ensamblado en costura
vrs los requerimientos del cliente.
o Colocacion de elementos metalicos
o Andlisis de presion
o Tipo de metal
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4.1.2. Puntos de calidad

Se toma una muestra segun el punto 4.1.3 y se auditan las piezas en los

diferentes puntos de una prenda, estos puntos de calidad serian:

. Parte trasera
o Revisar
. Bordados
. Costura
. Bolsas traseras (si se tuvieran)
. Ruedos varios
. Cerrado de costados izquierda, derecha
o Parte delantera
o Revisar
. Bolsas delanteras (si las tuviera)
. Ruedos
. Bordados, serigrafias
. Punto crotch, jareta, zipper
. Adornos metalicos
. Cerrado de entrepiernas
o Parte superior
o Revisar
. Etiquetas en pretina
. Ojal
. Botones metélicos
. Serigrafias y bordados en pretina
. Pasadores (si se tuviera)
. Hombros (si fuera una prenda camisa o blusa)
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4.1.3. Tamafo de muestra

El tamafio de muestra que se calcula por parte del auditor externo, en
presencia del jefe de calidad, se hace por medio de la metodologia ABC.

Siendo los niUmeros:

Tabla XI. Tamafio muestra auditoria externa
Lote Nivel de Letra Muestran Ac Re
inspeccioén
35 001-150 000 I N 500 21 |22

Fuente: elaboracion propia.

De una produccion diaria que ingresa al area de acabados especiales, que
es un promedio de 40 000 unidades al dia. El auditor externo toma una muestra

de tamafo 500 con un nivel de rechace de 22 unidades.

4.1.4. Competencias laborales del auditor

Las competencias quede se requieren en competencias laborales del
auditor de calidad externo que tienen los clientes de Denimatrix se basan en la
Norma ISO 19011:2011, donde indica las directrices para la auditoria externas
de sistemas de gestion de calidad (tanto area produccion como administrativa),
esta norma dice: "La confianza en el proceso de auditoria y la capacidad de
lograr sus objetivos depende de la competencia de aquellos individuos que
estan implicados en la planificacion y realizacion de auditorias, incluyendo los
auditores y lideres de equipos auditores”. Frase que se desprenden las
competencias del auditor externo, 1ISO 19011:2011, menciona aspectos como

serian el comportamiento personal y los conocimientos.
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En el comportamiento personal el auditor externo deberia ser ético, de
mentalidad abierta, diplomatico, observador, perspicaz, analitico, inquieto,
versatil, tenaz, decidido, seguro de si mismo, capaz, de forma responsable,
abierto a la mejora continua, conocedor de diferentes culturas, sensible,

ecologista y colaborador.

En cuanto a los conocimientos y las habilidades (bases de una
competencia laboral) que deberian poseer los auditores externos son tanto

genéricos como especificos. Siendo las competencias genéricas:

. Principios, procedimientos y métodos de auditorias externas en linea de
produccion de corte, costura y acabados especiales.

o Conocimiento en manuales y documentos del sistema de gestion de
calidad y de referencias enfocados en los diferentes procesos y

procedimientos de la industria textil.

o Contexto de la organizacion de acabados especial.

o Requisitos legales y contractuales aplicables y otros requisitos que

aplican y son obligatorias aplicarlas en Denimatrix.

La norma también da precisiones respecto a los conocimientos y
habilidades para auditar sistemas de gestion de calidad que tratan multiples
disciplinas, como es el sistema vertical que ofrece Denimatrix a los diferentes

clientes.
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Los conocimientos y habilidades pueden adquirirse por formacion,
experiencia profesional y experiencia en auditorias en otras empresas donde el

cliente tiene sus prendas en produccion.

El auditor deberia haber adquirido experiencia adicional en auditorias. En
el punto 7,3 de la Norma 19011:2011 recomienda el uso tanto de criterios
cualitativos como cuantitativos. Dentro de los cualitativos se debe demostrar la
formacion o en el lugar de trabajo: EI comportamiento personal especialmente

para con los operarios.

Los conocimientos en industria textil y el desempefio de las habilidades.
Ahora bien, en las competencias cuantitativas se toma en cuenta: los afios de
experiencia laboral, numero de auditorias externas realizadas, horas de

capacitacion, entre otros.

Los auditores externos deben mejorar su competencia de manera
continua. Esto se logra participando de manera regular en auditorias externas
en diferentes empresas textiles, también es necesario el desarrollo profesional
continuo, el cual puede conseguirse a través de: experiencia laboral adicional,
Nivel de escolaridad, otros estudios particulares, entrenamiento asistido y

también asistencia a reuniones, seminarios y conferencias.
4.1.5. Check list
Debido a que los auditores externos deben de llevar un control documental

de sus evaluaciones y analisis de los procesos de acabados especiales, es por

eso0 que tiene los siguientes documentos que evalla.
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4.1.5.1.

Figura 102.

Gréafica

Check list de auditoria externa en proceso de entrada

CLIENTE LAVADO (EDP) MEDIUM VINTAGE ESTILO 401PC7
MLL SWFT MLL STYLE SKYLINE 30050 PRENDA PANTALON
TEMPORADA FALL 2014 DIVISION WOMEN'S SIN 2644
ETAPA PRE-PRODUCCION VERSION 0,6 FECHA 01-Feb-14

WHISKERS 6 3 CRAPING
PASO CANTIDAD | DESCRIPCION PASO CANTIDAD | DESCRIPCION
A 9 LADO DERECHO FRONTAL B 4 EN COSTURA DE BOLSA DERECHA TRASERA
B 9 LADO IZQUIERDO FRONTAL c 4 EN COSTURA DE BOLSA IZQUIERDA TRASERA
D 1 EN PASADOR CENTRAL TRASERO
(SEGUIR REFERENCIA RIGIDA) (SEGUIR REFERENCIA RIGIDA)
EQUIPO MANIQUIES DE BRUSH EQUIPO DREMEL
HERRAMIENTA HERRAMIENTA
MATERIALES Lija 400 MATERIALES
FAMILIAl CAPACIDAD ISam por operacibnl 2,00 min. FAMILIAl CAPACIDAD Sam por operaciénl 3,8 min.
WHISKERS TRASERO 8 DESTRUCCION
PASO | CANTIDAD | DESCRIPCION PASO | CANTIDAD | DESCRIPCION
A 9 RODILLA TRASERA DERECHA A 3 EN RODILLA IZQUIERDA
B 9 RODILLA TRASERA IZQUIERDA B 2 EN BOLSA DERECHA TRASERA
[ 4 EN PANEL DERECHO
(SEGUIR REFERENCIA RIGIDA) (SEGUIR REFERENCIA RIGIDA)
EQUIPO MANIQUIES DE BRUSH EQUIPO DREMEL
HERRAMIENTA HERRAMIENTA
MATERIALES Lija 400 MATERIALES
FAMILIAl CAPACIDAD Sam por operacienl 2,00 min. FAMILIA CAPACIDAD Sam por operacibnl 2,54 min.
CHEVRONS ESPRAYADO
PASO | CANTIDAD | DESCRIPCION PASO CANTIDAD | DESCRIPCION
A 2 LADO DERECHO A 50150 CONCENTRACION DE POTASIO
B 2 LADO IZQUIERDAC 2,5 ADELANTE
1,5 ATRAS
(SEGUIR REFERENCIA RIGIDA) (SEGUIR REFERENCIA RIGIDA DE POTASIO)

EQUIPO MESAS DE BRUSH EQUIFO MANIQUi ESPRAY

HERRAMIENTA HERRAMIENTA

MATERIALES Lija 400 MATERIALES PERMANGANATO DE POTASIO

FAMILIAI CAPACIDAD 'Sam por uperacibnl 3,00 min. FAMILIA] CAPACIDAD Sam por operacibnl 1,78 min.
HAND BRUSH 8 LAVADO
PASO CANTIDAD | DESCRIPCION PASO CANTIDAD | DESCRIPCION
A LOCAL
ADELANTE Y ATRAS
(SEGUIR REFERENCIA RIGIDA)
EQUIPO MANIQUIES DE BRUSH EQUIPO LAVADORA
HERRAMIENTA HERRAMIENTA
MATERIALES Lija 320 MATERIALES VER FORMULA
FAMILIAl CAPACIDAD Sam por uperacibnl 5,00 min. FAMILIA CAPACIDAD Sam por operacibnl
GRINDING 9 EXTRACTADO
PASO | CANTIDAD | DESCRIPCION PASO | CANTIDAD | DESCRIPCION
A 2 RUEDOS ADELANTE Y ATRAS A 10 MINUTOS
B 2 BOLSA DELANTERA DISCONTINUO
c 2 BOLSA TRASERAS CONTINUO
(SEGUIR REFERENCIA RIGIDA)
EQUIPO TREMEL EQUIPO EXTRACTADORA
HERRAMIENTA HERRAMIENTA
MATERIALES MATERIALES
FAMILIA CAPACIDAD 'Sam por uperacibnl 1,60 min. FAMILIAl CAPACIDAD Sam por opera:iﬁnl

Fuente: elaboracion propia.
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4.1.5.2. Histogramas

Los auditores externos llevan un control de pedidos aceptados y
rechazado en el ingreso de acabados especiales:

Figura 103. Histograma lotes ingresados
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Fuente: elaboracion propia.

4.15.3. Gréaficas varias

Se tiene la siguiente grafica de histéricos, de la informacion que se tiene
en los reportes entregados por parte de los auditores:
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Figura 104. Historico de gréficos
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Fuente: elaboracion propia.

4.1.6. Costos de calidad

Los costos de calidad para los auditores externos son:

Control de variables de entrada en manufactura de acabados especiales,
es el costo de tener personas auditando la entrada al proceso:

Costo de auditoria externa en entrada

= (numero de auditores) - (nimero auditorias)

- (sueldo por hora)

Costo por control de documentos, consiste en mantener un control y

almacenamiento de la informacion generada por los auditores externos;

Costo de almacenamiento documentos

= sueldo auditor + insumos + costos promedio de espacio fisico
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. Costo total de entrada externa = costo de auditoria externa en entrada +

costo de almacenamiento e documentos.

4.2. Inspecciones y auditorias durante el proceso

Una auditoria de proceso se realiza con el objeto de revisar para mejorar
los procesos y procedimientos de la planta de acabados especiales, con la
finalidad de mantener altos estandares de calidad requerido por parte de los
clientes. Se deben manejar recursos que se tengan en acabados especiales
por medio de un ciclo de control donde todas las variables que se obtengan
dentro del proceso se trabajen por medio de indicadores que queden luego
registrados en formatos adecuados para verificar su buen desempeiio del

proceso de transformacion de las prendas.

4.2.1. Parametros de calidad

El auditor externo realizara inspecciones y auditorias, segun el tipo de
procedimiento que se realiza en acabados especiales, por lo que los

pardmetros de calidad especificos para:

o Hand brush
o Ambos paneles de la prenda deben tener la misma intensidad
como lo requiere la referencia estandar, tanto en figuras como en
la iluminaciéon (sombra).
o Es importante mencionar que la auditoria de las prendas la
realizan las mismas personas que realizan la operacion, y esto lo

hacen cada 10 prendas lijadas.
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El lijado en el &rea de bordado de la bolsa, debe ser preciso para
gque no desgaste en gran parte el hilo del mismo y causar
segundas (verificar el uso del jabén).

Verificar y colocar correctamente la prenda en el maniqui para
evitar marcas en el acabado causadas por arrugas en la tela.
Para ello debe sostenerse la pieza por el tiro con la mano derecha
y sostener por la pretina con la mano izquierda en el paso donde
simultdneamente se inflan los globos.

Que el grano que presenta la lija sea el indicado para realizar
brush. (Generalmente 320 y 400).

Eliminar hilos que se encuentren dentro del area de la prenda
donde se haga brush para evitar marcas.

La presion de los globos tiene que oscilar entre 1,5 y 2,5 psi,
dependiendo del tipo de tela, talla y si lleva resina.

Tomar en cuenta que la sub — operacién del lijado de falsos, en
ocasiones dependiendo la intensidad que requieran la haran
volteando el maniqui y haciéndolas de frente.

No se deber formar con la lija figuras disparejas y sombras
ovaladas

También se realizan observaciones que gquedan por escrito:

. Verificar que los globos del maniqui estén en buenas
condiciones:

. Fugas de aire para la ejecucién de la operacion.

. El tiempo de vida util de los globos.

. Que el globo no presente arrugas en la superficie para

evitar marcas en la prenda.
. Dafo de prendas causadas por movimientos horizontales

descontinuos, ya que dafia las costuras.
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. El operario siembre debe empezar el acabado especial en
la parte trasera y terminar en la parte delantera de la
prenda.

. Con el método de revision de prendas confrontando con la
referencia estandar el operario revisa, reprocesa y acepta
la operacién de brush realizada, es decir, el mismo se
audita la prenda en la mesa de auditoria. Esto se hace

cada 10 prendas procesadas.

Whiskers

Auditar cuando se coloque la prenda robot, se debe asegurar que
las mantas de las bolsas delanteras (en caso que tuviera el
disefio) queden hacia arriba, para evitar la marca de las mismas al
pasar la lija por esa area.

Verificar la presion de los globos tiene que oscilar entre 1,5y 2,5
psi, dependiendo del tipo de tela, talla y si lleva resina.

Cuidar que cada whisker que se realiza tenga la figura, forma vy
sombra exacta al del estandar de calidad.

Verificar la longitud y posicion de los whisker, se debe tomar como
referencia los puntos marcados con tiza al utilizar las plantillas
plasticas que estan caladas de acuerdo al estdndar de calidad y
patrén de tallas. Las plantillas deben verificarse que estén de
acuerdo a la talla de la prenda que se esta trabajando, ya que las
medidas de los whiskers varian.

Verificar que el operario no rompa los hilos de las costuras de

costados, ruedos delanteros.
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o Revisar que el operario al hacer presion en la tela con la lija, para
producir el desgaste debe tener cuidado de no pasarse de
intensidad y mucho menos romper la tela.

o Al terminar de hacer los whiskers de los dos paneles (tanto
traseros y delanteros), se debe cuidar que todos queden con la
misma intensidad y ancho de la sombra.

o Revisar que el operario tiene que seguir el orden légico de hacer

los whiskers de adentro hacia afuera para lograr el desgaste

deseado.

Tacking

o Se revisa que la aguja no este despuntada, porque romperian la
prenda.

o La cantidad de tacking colocados en un mismo lugar no sea mayor
az2.

o El grosor de las agujas sea estandar.

o Verificar el tipo de tela que se le colocaran los tacking y tomar las

precauciones debidas.

o Revisar que la cantidad de dobleces sean los adecuados para que
las agujas no se doblen o quiebren.

o Verificar que las partes de la maquina estén debidamente
calibradas y en buenas condiciones.

o Verificar que al momento de insertar las grapas, se agarren los
dobleces especificados.

o Revisar que las grapas queden correctamente colocadas y que no
se rompan en los siguientes procesos.

o Verificar el espacio entre cada grapa para lograr la retencion de

color que se requiere en el estandar.
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Establecer un buen acomodamiento de prendas para el manejo al
siguiente proceso para evitar rupturas de los mismos.

Verificar que los tacks estén colocados segun el estandar.
Observar que los tacks (grapas plasticas) tengan la misma
calidad, medida y grosor.

Revisar el mantenimiento del debido cuidado en las areas de la
prenda donde puede quebrarse o doblarse la aguja, como en la
pretina, en el bolsillo, jareta, costura externa, entre otros.

En este tipo de procedimiento como son los whiskers es necesario
y obligatorio por parte del auditor externo realizar las siguientes

observaciones:

. Ergonomia ya que la operacion se realiza de pie, enfrente
de la maquina de tacking.
. Condiciones mecanicas de todas las partes que lo integran

estén en buen funcionamiento.

Pedal de reaccionamiento.

Conector de corrientes.

Agujas correctas y en buen estado.

Sujetador de carrete de grapas.

Ranura y perilla de alimentacion bien calibradas.

AN N N N SN

Switch de apagado y encendido funciones

correctamente.

. Verificar el tipo de grapas a utilizar, (TSP % B10059
Turcas) calidad y resistencia de las mismas que sea el
indicado ya que desde ahi depende la cantidad que tendra

algun tipo de dificultad.
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. Verificar que el rollo de grapas este en su debida posicion.

. Revisar que la baranda de grapas a utlizar esta
debidamente enhebrada en sus puntos de ajuste, teniendo
presente que el corte del peldafio tiene que ser a la mitad
de cada grapa.

. Corroborar que las agujas estén en buen estado y
funcionen correctamente, revisando que las grapas
insertadas traspasen al otro costado de los dobleces y

estén debidamente fijas.

v Inspeccionar que el método de tomar correctamente
la prenda y la posicibn donde se va a colocar el
tacking, para hacer el correcto doblez que se
requiere para el acabado final de la prenda, los tacks
gue llevan en el area de los ruedos se realizaba
haciendo los dobleces para arriba, por lo que el
pantalon acabado quedaba con los dobleces del
ruedo para afuera y daba una apariencia que al

cliente no le parece.

Grinding

o

El auditor revisard si el operario debe chequear 1 de cada 5
piezas producidas para verificar que esté trabajando con calidad.
Verificar si la linea recta y con la intensidad requerida, ( Se debe
seguir referencia de calidad / STD) que debe tener el grinding.

Se revisara si el desgaste del acabado debe ser parejo.

Verificar si el grinding esta ubicado en las orillas, sin romper las

costuras.
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o Auditar si se sigue el orden descrito en el método para evitar que
partes de la prenda se queden sin el acabado de la misma y
mejorar el tiempo y la calidad.

o El auditor externo observara el equipo y aditamentos:

. Que el motor no tenga movimientos laterales (cabecee) y
asi evitar un acabado distintos al solicitado y que pueda
dafar la prenda.

. El uso de la lija sea de arriba hacia abajo y que el grado de
la lija este en buen estado, ya que puede dafiar seriamente
el acabado de la prenda y cuando la misma este saturada

de mota, renovarla.

4.2.2. Puntos de calidad

Los puntos de calidad a analizar durante el proceso de inspecciones y
auditorias durante el proceso de transformacion de acabados especiales:

o La banda de tonalidades debe ser una aproximacion cercana a las
principales caracteristicas de la tela, construccién y accesorios del
producto terminado. Esto se debe realizar a través del lote piloto, por
medio de cada planta de manufactura que vaya a producir el estilo.

o Comentario de disefio del nuevo desarrollo de acabado especial.

o Todo lote de prueba para obtener una banda de tonalidades debe
auditarse al 100 % de todos los aspectos relacionados con el proceso de
acabados especiales.

o Debe prestarse atencion a los defectos ocasionados en la construccién

debido a las caracteristicas de acabados especiales.
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o Estar en banda de tonalidades deben contemplar las variables de:
abrasion, contraste, perdida de color, intensidad del proceso en seco,
acabados especiales.

o Se evallan los siguientes puntos para sacar una referencia:

o Figura
o Sombra
o Ubicacion

o Intensidad
4.2.3. Tamafios de muestra
Dado que los lotes o cortes llegas de diferente tamafio a los procesos no

existira una muestra constante en el andlisis, generalmente se usarian estos

tamafios de muestra, segun la MIL-STD-105D

Tabla XII. Tamafo muestra auditoria externa entre procesos
Lote Nivel de | Letra Muestra n Ac | Re
inspeccioén
1201 — 3200 I K 125 7 8
501 — 1201 I J 80 5 6
281 — 500 I H 50 3 4

Fuente: elaboracion propia.

4.2.4. Competencias laborales del auditor

Debido a que los clientes de Denimatrix han decidido certificar a los
auditores externos basados en la Norma ISO 19011:2011, las competencias
laborales de un auditor externo para auditorias de entrada seran exactamente
iguales que un auditor que realizar4 auditorias e inspecciones durante el

proceso de transformacion de los diferentes procedimientos de acabados
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especiales, como serian grinding, tacking, hand brush, whiskers. Por lo anterior
se tiene como base las competencias para esta parte del proceso son

exactamente iguales al punto 4.1.4. Ademas se agregan las siguientes

cualidades:
o Conoce sobre los principios, procedimientos y técnicas de auditorias.
o Organiza el trabajo eficazmente, durante una auditoria externa dentro de

la produccién de acabados especiales.
o Establece prioridades y se centra en los asuntos de importancia.
o Es un buen entrevistador, escucha, observa, revisa documentos,

registros y datos.

o Entiende y comprende el uso apropiado del uso de técnicas de muestreo
ABC.

o Verifica la exactitud de la informacion recopilada en acabados
especiales.

o Cuando realiza un hallazgo se basa y confirma que la evidencia es

suficiente y apropiada para el mismo.
o Mantiene la confidencialidad y seguridad de la informacion que se

obtiene en los diferentes procedimientos de acabados especiales.

o Posee gran habilidad de comunicacion.

o Conoce las herramientas, métodos estadisticos y técnicas de calidad.

o Conoce los términos de calidad de acabados especiales y los
comprende.

o Conoce los principios de gestion de la calidad y su aplicacion en la

produccion de acabados especiales.

o Conoce el tamafio de la organizacién, su estructura y las relaciones de la
organizacion de Denimatrix.

o Conoce los procesos generales de la entidad y la terminologia.

o Conoce las costumbres sociales y culturales de la entidad.
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o Cuando realiza una auditoria conoce y entiende las leyes, decretos,
resoluciones, convenios, acuerdos, codigos y reglamentos que aplican al

proceso de acabados especiales.

425. Check list

La lista de verificacion o check list tiene como objetivo conocer y dar
seguimiento con mayor detalle el sistema de calidad implantado en el proceso
de acabados especiales de Denimatrix, sera utilizada para la evaluacion de los
diferentes procedimientos (grinding, hand brush, tacking, whiskers). Esta lista
debe ser totalmente completada los auditores externos y debe ser capaz de
demostrar con datos objetivos el cumplimiento de los requisitos que se tienen
ofrecidos por con los clientes por parte de acabados especiales. Los resultados

de la lista de verificacion se resumen en:
4.2.5.1. Gréfica
Los auditores tienen el siguiente formato de auditoria externa entre los

diferentes procesos de produccion de acabados especiales, este formato se
basa en la 1ISO 9001:2008.
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Figura 105. Lista verificacion durante proceso

REPORTE DE CORTES RETENIDOS p\
AUDITORIA DE CALIDAD ACABADOS ESPECIALES
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Fuente: auditor externo, acabados especiales.

4.2.5.2. Histogramas

El auditor externo mantiene histéricos y estos se han recabado desde
hace mas de 14 meses siendo el historico en histogramas de AQL y DHU:
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Figura 106. AQL y DHU auditoria externa
AQL & DHU en proceso
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Fuente: elaboracion propia.
4.2.5.3. Gréficas varias

Los auditores externos siempre inspeccionan y auditan los procedimientos
de acabados especiales, y a la vez, dejan informacion sobre las situaciones

encontradas dentro del proceso de trasformacion de acabados especiales, se
tiene la siguiente informacion:
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Figura 107. Grafico de lotes de proceso de acabados especiales
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Fuente: elaboracion propia.
4.2.6. Costos de calidad

El costo de calidad durante el proceso de auditoria es necesario los

siguientes rublos que se presentan dentro de acabados especiales.

Mantenimiento Preventivo = (costo de servicio preventivo a maquinaria) x

(tiempo de mantenimiento) + (costos de insumos promedio de mantenimiento)

Mientras que el costo de auditoria entre proceso de transformacion de

acabados especiales:

Costo de auditoria entre procesos = (numero de auditores) x
(sueldo proporcional al tiempo auditado)

174



Entonces el costo total de calidad de auditoria durante el proceso de

transformacioén seria:

Costo de auditoria = costo de mantenimiento preventivo + costo de

auditoria de procesos

4.3. Auditorias a la salida del proceso

La salida del proceso es en la parte de bodega previo a enviar a

lavanderia y plancha dentro de la cadena vertical que se encuentra Denimatrix.

Esta auditoria se lleva a cabo Unicamente cuando la orden de compra es
completada, la auditoria final debe ser hecha por la direccion de calidad de la
fabrica y luego el cliente debe asegurar la exactitud de la auditoria.

4.3.1. Parametros de calidad
En este punto del proceso de acabados especiales, se toman muchos
pardmetros de calidad de los productos que salen del proceso de acabados
especiales, segun las auditorias finales se obtienen varias situaciones:
o Lote aprobado — aceptable
Si la auditoria es aprobada el auditor externo debe informar al cliente,
autorizan para envio de la orden de produccion a los siguientes procesos y por

ultimo completa los documentos de envio necesarios, certificados de

inspeccion, certificado de cumplimiento y proceder con el envio.
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o Lote regular — marginal

Cuando se presenta un problema de calidad menor puede ser estimado
como aceptable por auditor del cliente después de considerarlo
cuidadosamente. Este permiso Unicamente aplica cuando el auditor externo se

comunica con el cliente.

Acabados especiales debe de notificar al cliente del problema antes de
enviarlo a los siguientes procesos de la cadena de Denimatrix; esta debe
demostrar que se han tomado todas las medidas para prevenir que el problema
no reciba un aviso de auditoria “reprobada” por ese problema. La decision del
cliente de aceptar un problema de menor calidad serd pasada al departamento

de aseguramiento de calidad para evitar que retengan el envio del lote.

o Lote — reprobado

Si se rechaza el lote, el auditor externo debera informar al cliente por
correo electronico el mismo dia.  Por lo que el departamento de produccién
arreglard un plan de accion entre el departamento de calidad de acabados
especiales, el auditor externo y el cliente colectivamente. Este plan de accion

puede ser:

o Rechazar — reparar — volver a auditar
. Si los defectos detectados durante la auditoria externa
fueron identificados y estos pueden ser reparables.
. Se autoriza el reproceso.
. Se reprocesa y una vez terminado este fue corregido se

vuelven a auditar las prendas al 100 %.
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o Rechazado — no enviable:
. El auditor externo detecto defectos criticos.
. Las prendas se vuelven de segunda calidad o bien se crea

una merma en la compra por parte del cliente.

4.3.2. Puntos de calidad

Todos los operarios de produccion colocan las oOrdenes finalizadas y
auditadas por ellos mismos como aceptables (se revisa una pieza cada seis
producidas por persona) para la auditoria de calidad. Estas piezas terminadas
las audita el interno de acabados especiales. Una vez terminada el lote

completo con auditoria y todo.

El auditor externo de calidad audita, de acuerdo a un estandar
previamente autorizado y negociado entre cliente y Denimatrix, cada una de las
piezas de su muestreo sustraidas de la orden de producto terminado. Observa,

evalla y audita segun los requerimientos considerando los siguientes puntos de

calidad:

o Exactitud de la figura con el estilo elaborado segun requerimiento del
cliente.

o Intensidad del acabado.

o Forma del acabado.

o Localizacion del acabado dentro de la prenda segun solicitud del cliente.

o Sombras exactas y correspondientes a la figura segun requerimiento del
cliente.

o Marcas y guias.

o Costuras rotas, asi como hilos sueltos.

o Rompimiento y destruccion de la tela.
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El auditor externo considerando los factores antes expuestos y basandose

en la tabla da un veredicto, si las piezas cumplen con las especificaciones toma

la decision:

Si es aprobada la orden.

Si las unidades no cumplen es rechazado el corte.

Si es rechazado, el auditor debe determinar si se puede reprocesar o no.

Si no se puede reprocesar, el personal de calidad de acabados

especiales debe de auditar la orden de produccién al 100 % para separar

las piezas consideradas como segundas identificadas con una cinta
negra en pasador trasero de la pieza.

Si se puede reprocesar, el departamento de calidad de acabados

especiales debe auditar la orden de produccion al 100 % para separar

las piezas reprocesables identificadas con una cinta roja, la cual denota
que la pieza debe llevar un seguimiento de reproceso.

o Antes del reproceso, el auditor externo debe marcar con tiza los
lugares que necesitan ser corregidos de acuerdo con sefalizacion
previamente establecida.

o Se reprocesa la pieza y hacer las correcciones dictadas por el

auditor externo.

Si es una re auditoria por reproceso el auditor externo vuelve a auditar

las prendas, pero esta vez la sefalizacion previa advierte que debe

centralizar la auditoria en los reprocesos y posteriormente las piezas con

su acabado en general, aqui se determina.

o Si el reproceso es correcto, y si la pieza cumple con todas las
especificaciones, da el veredicto de aprobada la auditoria.

o Si es rechazado, se sefializa los errores para declararla segunda

calidad.
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4.3.3.

El procedimiento de auditoria externa en salida de proceso de acabados
especiales es el aseguramiento de la calidad en base a la metodologia ABC

usando la tabla militar estandar 105 D con un AQL del 2,5 %, Inspeccion

Tamafo de muestra

normal Nivel Il. El procedimiento es el siguiente:

o El auditor debe verificar que el corte o lote este cuadrado.

o El auditor debe verificar que el estilo del estdndar sea el mismo que el de

la carga de produccion (nimero de corte, contrato del cliente).

. El auditor debe realizar muestreo en base a la tabla militar estandar 105
D del AQL 2,5 % Inspeccion normal nivel Il

variadas ya que dependen del tamafio de orden que solicito el cliente.

Los tamafios de muestras podrian ser:

Siendo

las muestras

Tabla XIII. Tamafio muestra auditoria externa proceso terminado
Lote Nivel de Letra Muestra n Ac Re
inspeccién
1201 — 3200 I K 125 7 8
501 — 1200 I J 80 5 6
281 - 500 I H 50 3 4
151 - 280 I G 32 2 3
91 - 150 I F 20 1 2
51-90 I E 13 1 2
25 -50 I D 8 1 2
Fuente: elaboracion propia.
4.3.4. Competencias laborales del auditor

El trabajo del auditor consiste en obtener una informacion precisa y

completa sobre actividades especificas que se tienen en la parte final de

acabados especiales.
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Para hacerlo, tiene que trabajar en lugar habitual de trabajo de la industria
textil. Tiene que comunicarse con gente y concentrarse en actividades que
pueden ser complicadas para él, y realizar juicios precisos sobre ello. Puede
ser requerido para realizar su trabajo por periodos prolongados, en los cuales
esta fisica y mentalmente cansado. Es posible, particularmente en auditorias
externas de producto terminado de acabados especiales, que el auditor externo
pueda experimentar hostilidad. Es por eso que el auditor externo debe de tener
las competencias expuestas en los incisos 4.1.4 y 4.2.4, y estas se deben de

aplicar en los procesos finales de Acabados finales de la siguiente manera:

o Andlisis sistematico de procesos y procedimientos.
o Aplicar principios, procedimientos y técnicas de auditoria de procesos
finales de las industrias textiles, especialmente de acabados especiales.
o Planificar y organizar el trabajo eficazmente en acabados especiales.
o Llevar a cabo la auditoria dentro del horario de trabajo de
acabados especiales de Denimatrix.
o Establecer prioridades y centrarse en los asuntos de importancia
especialmente de lotes que han sido rechazados y reprocesados.

o Recopilar informacion a través de entrevistas eficaces, escuchando,
observando y revisando documentos, que se genera de los incisos 4.1 al
4.3.3.

o Entender y considerar las opiniones que den los auditores y personal de
produccion de acabados especiales.

o Entender lo apropiado del uso de técnicas de muestreo especialmente el
ABC y sus consecuencias parala auditoria externa en los procesos

finales y traslados.
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o Observa, verificar la exactitud de la informacién recopilada de la
informacion de auditores de calidad internos y externos de los procesos
iniciales e intermedios del proceso de acabados especiales.

o Confirmar que la evidencia de la auditoria es suficiente y apropiada para
apoyar los hallazgos y conclusiones de la auditoria externa final que se
realiza en acabados especiales.

o Evaluar aquellos factores que puedan afectar a la fiabilidad de los
hallazgos y conclusiones de la auditoria.

o Documentar los hallazgos de auditoria (buenos y malos) y preparar
reportes de las auditorias externas.

o Mantener la confidencialidad y seguridad de la informacién, datos,
documentos y registros que se obtienen del area de acabados
especiales, asi como de las empresas de los clientes que contratan a los
auditores externos.

o Comunicarse efectivamente, oralmente y por escrito (ya sea
personalmente o a través del uso de intérpretes y traductores) tanto
como con clientes, auditores internos, operarios, entre otros.

o Conocer los requisitos legales del sector productivo de acabados
especiales, de manera talque el auditor externo conozca los requisitos
especificos para la jurisdiccibn y las obligaciones, actividades y

productos del auditado.

4.3.5. Check list
La hoja de verificacion o check list, que usa, el auditor externo en los
procesos finales se utiliza para reunir datos basados en la observacion del

cumplimiento, segun estandares de calidad del proceso de acabados
especiales, con el fin de detectar tendencias, por medio de la captura, analisis y
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control de informacion relativa al proceso en mencién. Dicha informacién es

recopilada y analizada de la siguiente manera:
4.3.5.1. Grafica
El diagrama de lista de verificacion que se utiliza por parte de los auditores
externos en el area de productos finales, se lleva en el formato como el que
aparece en la figura 121 que aparee en la siguiente pagina.

4.3.5.2. Histogramas

Los datos que se obtienen al realizar cada auditoria externa en el punto de

prendas terminadas en el area de acabados especiales.

Dichos datos se entregan resumidos al jefe del departamento de calidad
de acabados esenciales, el cual se entrega también otra copia al jefe de
produccion del area en estudio.

Esto con la finalidad de que tanto el area de calidad como el de
produccion de acabados especiales vean que sus indicadores puedan cumplir

con los requerimientos impuestos por parte de los clientes.

El histograma muestra se pueden encontrar a partir de la pagina 148.
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Figura 109. Histograma productos terminados auditoria externa
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Fuente: elaboracion propia.
4.3.5.3. Graficas varias

El auditor externo puede manejar la siguiente informacion:
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Figura 110. Resultados auditorias externas en producto terminado
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Fuente: elaboracién propia.

Figura 111. Unidades reprocesadas y declaradas segundas
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Fuente: elaboracion propia.
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4.3.6. Costos de calidad

Dado que esta es la parte final de los procesos y procedimientos de

acabados especiales los costos de calidad se basan en las siguientes formulas:

Costo por reproceso = (costo unitario reproceso) x (cantidad unidades a

reparar)

Costo por segundas = (precio valor segunda) x (cantidad de unidades de
segundas)

Costo por rechazo = (perdida por rechazo) x (cantidad de unidades

rechazadas) + costo de destruccion + costo de rags

Costo de no exportacion = (cantidad de ordenes incompletas) x (costo de

exportacion)

Costo de auditoria entre procesos = (numero de auditores) x (sueldo

proporcional al tiempo auditado)

Entonces los costos totales de calidad en la salida de los procesos de

acabados especiales son:

Costos de calidad = Costo de reproceso + costos por segundas + costo por

rechazo + costo de no exportacion + costos de auditoria
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4.4. Simulacion del modelo aplicado

Para revisar si se cumple con el protocolo de control de calidad por parte
de los encargados de acabados especiales, se debe disefiar un plan de

simulacién de evaluacion del funcionamiento del sistema de gestion de calidad.

Por lo que se recomienda realizar un plan de simulacion sistémico,

cumpliendo con los siguientes pasos:

o Estructura organizativa de evaluacion de la simulacién por parte del jefe

de calidad de acabados especiales:

o Planificacion
. Propésito
. Alcance
. Objetivos
. Clientes meta
. Cronograma (en minutos)
. Presupuesto
o Disefio técnico
. Guion general
. Escenario
v Tipo de defectos a encontrar dependiendo del cliente

v Hora y fecha

v Area de ocurrencia (hand brush, whiskers, tacking,
grinding)

v Generacion de tamafios de muestra

v Numero de defectos
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Numero de defectuosos
Numero de segundas
Darios reparables e irreparables en prendas

Roles de los participantes

NN

Mensajes

. Instrumento de evaluacion

Organizacion

. Que linea se evaluara

. Material de apoyo

. Sistemas de comunicacion

. Seleccién de participantes

. Presentacion de situacién a auditores e inspectores de
calidad

. Presentacion de situacion a jefe de area y supervisores de
produccion

. Seleccién de evaluadores y observadores.

. Toma de video o fotos

. Cronometracién de tiempos de respuesta a eventos

Ejecucion del ejercicio

Evaluacion
. Area de calidad
v Inspectores
v Auditores
v Jefe de calidad
v Clasificacion de segundas
v Clasificacion de reprocesos
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o Resultados

Area de produccion

v

v
v
v

Operarios
Supervisores
Jefe de area

Reparadores

Organizacion de la simulacién

Anélisis

Estudio de errores varios

Plan de mejora

Seguimiento
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5.  MEJORA CONTINUA EN EL AREA DE ACABADOS
ESPECIALES

La mejora continua inicia con el desarrollo de la técnica Walter Andrew
Shewhar, entre 1930 y 1940, para organizar el trabajo y seguimiento de
diferentes proyectos de cualquier indole. En 1950 Eduard Deming toma esta
metodologia, la mejora y la comparte como una alternativa para realizar
proyectos de mejora sobre los procesos propios, externos o internos, en esa
década en Japon lo llamaban ciclo Deming, nombre que ha llegado a estos

dias.

El ciclo Deming consiste en aplicar cuatro (4) pasos perfectamente
definidos, toda vez dar seguimiento y a la vez “completar” un proyecto,
asegurando que se cumpla con el objetivo definido en planificacion inicial.

Dicho ciclo se representa de la siguiente manera:

Figura 112. Circulo Deming

/ Planear\

Ciclo de Mejora
Actuar i i Hacer

\ \lerificar ‘/

Fuente: http://marielarodriguezhernandez.weebly.com/deming.html. Consulta: 4 de enero de
2016.
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En la figura 112 se presenta el esquema, donde las palabras provienen
de palabras inglesas que son: P = plan (planificar); D = do (hacer); C = check
(verificar) y A = action (actuar). Palabras que se utilizaran ajustandose a la

mejora continua de acabados especiales:

5.1. Planificacion

“Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir
resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas de la

organizacién”*!

En esta primera parte del ciclo de Deming, se indagan e investigan las
actividades mas vulnerables y riesgosas para la calidad de acabados
especiales, y que a la vez pueden ser tareas susceptibles de mejora y se
definen los objetivos a alcanzar, asi como, lograrlos de acuerdo a la politica de
calidad de Denimatrix, asi como de las necesidades de los clientes que se
atienen. La planificacion segun Eduard Deming debe de contener por lo menos

cuatro (4) puntos basicos:

o Definir los objetivos a lograr (por solucion de problema, mejora de
proceso, reduccién de cotos, entre otros).

o Crear un diagnéstico de la situacion que se quiera mejorar a través de
una observacion objetiva y sisteméatica, priorizando las causas y efectos
segun orden de importancia.

o Disefiar una metodologia para cumplir los objetivos.

o Realizar un plan de trabajo detallado paso a paso a seguir para

implementar las acciones que se han definido con anterioridad.

1 Norma 1SO 9001:2008.
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Con base a las recomendaciones de E. Deming, se ha definido que la
parte de planificacion de mejora continua de acabados especiales tener

contemplado.

5.1.1. Objetivos

El objetivo general de la mejora continua en la calidad de acabados
especiales sera incrementar y mantener la capacidad de los productos para
satisfacer a los diferentes clientes de Denimatrix y asi aumentar dicha

satisfaccion a traves de la mejora de su desempefio.

En funcion de del objetivo general se desprenden algunos objetivos
especificos a alcanzar tanto del area de calidad como de produccion de

acabados especiales:

o Buscar una mayor conformidad de los procesos que se desarrollan en el
area de calidad de acabados especiales.

o Cumplir con los requerimientos preestablecidos y negociados con los
diferentes clientes de acabados especiales.

o Recomendar mejoras para los procesos de produccién y de calidad en
grinding, tacking, hand brush y whiskers que se realizan en las diferentes
prendas.

o Dar soporte a la fase de estrategia y disefio para la definicibn de nuevos
servicios y procesos/ actividades en acabados especiales para mejorar la

satisfaccion de los clientes de Denimatrix.

193



5.1.2. Metas

Las metas, son retos que se definiran a partir de la planificacion
estratégica de Denimatrix, la cual se hace cada afio. @ Se deben escoger
aguellos objetivos de calidad que van mas en el avance de las politicas de
calidad de Denimatrix que se enfocan en el area de acabados especiales.

Las metas de calidad para la mejora continua de acabados especiales son

y seran:

o Establecidos por la alta direccion de Denimatrix, ya que deben ser
coherentes con la parte financiera de la planeacién estratégica.

o Deberan ser coherentes con la politica de calidad de Denimatrix.

o Cambiantes ya que la mejora continua siempre se dara una y otra vez
con la finalidad de mejorar y mantener la calidad de acabados
especiales.

o Ser redactados en términos medibles y cuantificables, esto con la
finalidad de que deben ser comprobados por cumplimiento.

o Impuestas en plazos de ejecucion y consecucion, estos pueden ser a

corto, mediano y largo plazo.

Hay que recordar que una base para realizar de las metas es la
sensibilizacion, que los resultados y la forma de actuar de acabados especiales
en las actividades del dia a dia, dependen de las habilidades y capacidades
tanto del area de produccion como la de calidad. Por lo que debe de existir
siempre una determinacion formal y estructurada para desarrollarla, no podra
aspirarse seriamente a niveles de excelencia como la mejora continua y la

innovacion.
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5.1.3. Metodologia

La metodologia que se debe de aplicar en acabados especiales deben ser
especificas y aplicables soélo en cierto tipo de procesos y procedimientos que se

hacen como seria grinding, hand brush, whiskers, tacking.

La metodologia debe tener un alto grado de formacién de un plan medible
y realizable, es decir debe estar al apoyo de los objetivos estratégicos de
Denimatrix. Por lo que la metodologia de la mejora continua a usar debe de
impacta sobre todas las personas que integran acabados especiales (operarios,
auditores, inspectores, personal administrativo, mecanicos, entre otros), debido
a que la metodologia modifica las actitudes, aptitudes, comportamientos,
conductas, capacidades, competencias, habilidades, destrezas, modos,
condiciones de los individuos. También hay que resaltar que también el disefio
de una metodologia debe impactar y reforzar el liderazgo de los mandos medios

(como seria supervisores, jefes de area, entre otros).

Con base al apoyo de diferentes puntos se recomienda llevar y aplicar una
metodologia que empiece entendiendo una mejora de cambio. Es decir, debe
de lograr que acabados especiales debe ser receptiva a los cambios. El
objetivo a alcanzar es que esta area de Denimatrix de entender que debe de
asimilar el cambio para formar e informar intensamente a operarios, auditores,

inspectores, y todo tipo de personal que este en acabados especiales.

o Primer paso: seleccion de problemas (oportunidades de mejora).
o Caracterizar el proceso de:
. Whiskers

v Materia prima
v Procesos
v Produccién

195



v Calidad
v Despachos

= Hand brush

v Materia prima
v Procesos
v Produccién
v Calidad
v Despachos
. Tacking
v Materia prima

Procesos

Calidad

v
v Produccion
v
v Despachos

. Grinding
v Materia prima
v Procesos
v Produccion
v Calidad
v Despachos

Tomar en cuenta que se tendran en este paso los siguientes

problemas

. Falta de comunicacion entre el area de produccion y
calidad de acabados especiales

= Falta de datos estadisticos
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v estadisticas mal calculadas

v indicadores sin mediciones
v informacion inconclusa

. Falta de registro e seguimientos a
v Reprocesos

v Segundas

. Retrasos en entregas de prendas a clientes
v Reprocesos
v Lotes inconclusos por segundas
v Maquinaria

. Fallas de maquinaria

Aclarar los conceptos de calidad y productividad

. Es decir, cumplir con los requisitos exigidos por parte de los
clientes
. Eficiencia y eficacia

Para seleccionar el tema del problema a tratar también hay que
tomar en cuenta argumentos econdémicos, de seguridad laboral,
ergonomicos o de mejora del clima social, puntos exigidos por
parte del compliance de los clientes

Se recomienda usar tormenta de ideas y diagramas de flujo y de

proceso
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Segundo paso: crear un equipo o grupo de calidad

o Un equipo o grupo de mejora continua de calidad de ser
multidisciplinario es decir debe haber representatividad de todos
los departamentos, e igual manera debe ser de estar integrado por
personal de diferentes niveles dentro del organigrama que

componen acabados especiales,

o El equipo se forma bajo la siguiente instancia

. Participacion obligatoria por cada persona

. Una vez resuelto el problema se disuelve el grupo
o El equipo se compone por

. Facilitador ante la direccion

. Lider de equipo

. Secretario
. Miembros
o El equipo debe de dejar registrado la solucion y/o mejora del

problema, dicha informacion debe quedar en archivo en el
departamento de calidad de acabados especiales.
o Se pueden también presentar algunas causas por las que puede
fracasar el equipo o grupo.
. Dificultades financieras (falta de apoyo financiero).
. Flexibilidad de las fuerzas de trabajo tanto de calidad como
de produccidn.

. Falta de tiempo.

. Poco o nada de apoyo de los mandos medios.
. Falta de comunicacion, informacion.

. Falta de niveles de competencias laborales.
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Tercer paso: recoger toda la informacién necesaria:

o El objetivo de este paso es precisar mejor la definicion del
problema, su cuantificacion y la posible subdivisibn en
subproblemas o causas sintomas.

o Establecer el o los tipos de indicadores que dardn cuenta o
reflejen el problema y, a través de ellos, que se puedan tener en
entrada, producto en proceso o salida de acabados especiales.

o Verificar si la definicion del problema guarda o no coherencia con

los mismos, en caso negativo debe redefinirse el problema o los

indicadores.
o Estratificar y/o subdividir el problema en sus causas-sintomas.
o Cuantificar el impacto de cada subdivision y darle prioridad

utilizando la matriz de seleccion de causas y el diagrama de

Pareto, para seleccionar el estrato o subproblema a analizar.

Cuarto paso: analizar alternativas y escoger el mejor método.

o El objetivo de este paso es identificar y verificar las causas raices
especificas del problema en cuestion, aquellas cuya eliminacion
garantizard la no recurrencia del mismo.

o La especificacion de las causas raices dependera de lo bien que
haya sido realizado el paso anterior.

o Actividades:

. Para cada subdivision del problema seleccionado, listar las
causas de su ocurrencia aplicando la tormenta de ideas.

. Agrupar las causas listadas segun su afinidad (dibujar
diagrama causa-efecto). Si el problema ha sido
suficientemente  subdividido puede utilizarse la
subagrupacién 6M (material, maquinaria, mano de obra,

método, medicion, medio ambiente) ya que estas Ultimas
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seran lo suficientemente especificas. En caso contrario se
pueden subagrupar segun las etapas u operaciones del
proceso al cual se refieren (en tal caso conviene construir el
diagrama de proceso), definiéndose de esta manera una
nueva subdivision del subproblema bajo analisis.
Cuantificar las causas (o nueva subdivision) para verificar
su impacto y relaciébn con el problema y jerarquizar y
seleccionar las causas raices mas relevantes. En esta
actividad pueden ser utlizados los diagramas de
dispersion, gréficos de Pareto, matriz de seleccién de
causas.

Repetir b y ¢ hasta que se considere suficientemente

analizado el problema.

Quinto paso: establecimiento del nivel de desempefio.

o El objetivo de este paso es establecer el nivel de desempeiio

exigido al sistema o0 wunidad y las metas a alcanzar

obligatoriamente.

o En este paso se tiene algunas contradicciones entre ellas:

La idea es mejorar no importa cuanto.
La meta es poner control el proceso de acabados
especiales, lo que puede provocar que salte

inmediatamente otro problema de control.

Sexto paso: disefio y programacion de soluciones.

o El objetivo de este paso es identificar y programar soluciones que

eliminen las causas raices de los problemas detectados que

afectan la calidad en acabados especiales.
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O

o

Este paso se puede ver afectado por:

Si el proceso de produccién de acabados especiales no
necesita un mejoramiento sistémico, la solucion tendra a
ser obvia y muy sencilla

Se necesita un alto nivel de complejidad para mejorar el
problema, se debe tener un enfoque creativo para disefio

de soluciones hasta que esta solucion aparezca obvia.

Se puede realizar las actividades en este paso:

Para cada causa raiz seleccionada deben listarse las
posibles soluciones excluyentes (tormenta de ideas).

En caso de surgir muchas alternativas excluyentes antes de
realizar comparaciones mas rigurosas sobre la base de
factibilidad, impacto, costo, etc., lo cual implica cierto nivel
de estudio y disefio basico, la lista puede ser jerarquizada
(para descartar algunas alternativas, se recomienda el uso
de la técnica de consenso y votacion como la técnica de
grupo nominal TGN).

Analizar, comparar y seleccionar las soluciones alternativas
resultantes de la TGN, para ello conviene utilizar multiples
criterios como los sefialados arriba: factibilidad, costo,
impacto, responsabilidad, facilidad, etc.

Programar la implantacion de la solucién definiendo con
detalle las 5 preguntas del plan, es decir, el qué, por qué,
cuando, donde, quién y como, elaborando el cronograma

respectivo.

Séptimo paso: Implementacion de soluciones.

o

Este paso tiene los objetivos:
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Probar la efectividad de la(s) solucion(es) y hacer los
ajustes necesarios para llegar a una definitiva entre el
departamento de calidad y produccion de acabados
especiales.

Asegurarse que las soluciones sean asimiladas e
implementadas adecuadamente en el trabajo diario de los

diferentes procesos de acabados especiales.

o En este paso se tienen las siguientes actividades:

Las actividades a realizar en esta etapa estaran
determinadas por el programa de acciones en acabados
especiales, sin embargo, ademas de la implantacion en si
misma, es clave durante este paso el seguimiento, por
parte del equipo, de la ejecucién y de los reajustes que se
vaya determinando necesarios sobre la marcha.

Verificar los valores que alcanzan los indicadores de
desempeiio seleccionados para evaluar el impacto,
utilizando gréficas de corrida, histogramas y graficas de
Pareto, los cuales los realiza el area de calidad de

acabados especiales.

o Octavo paso: establecimiento.

El objetivo de este paso es asegurar el mantenimiento del
nuevo nivel de desempefio alcanzado.

Es este un paso fundamental al cual pocas veces se le
presta la debida atencion. De él dependera la estabilidad en
los resultados y la acumulacion de aprendizaje para
profundizar el proceso.

Entre las actividades que se tienen en este paso.

202



. En este paso deben quedar asignadas las
responsabilidades de seguimiento permanente.

. Determinar la frecuencia y distribucion de los reportes de
desempeiio.
. Es necesario disefiar acciones de garantia contra el

retroceso y segundas, en los resultados, las cuales seran

tiles para llevar adelante las acciones de seguimiento. En

términos generales éstas son:

v Normalizacibn de procedimientos, métodos o
practicas en el area de produccién de acabados
especiales.

v Entrenamiento y desarrollo del personal en las
normas y practicas implantadas en los diferentes
procesos de grinding, tackinng, hand brush,
whiskers.

v Incorporacién de los nuevos niveles de desempefio,
al proceso de control de gestion de calidad de
acabados especiales.

v Documentacion y registro del proceso de mejora

continua aplicada.

5.1.4. Apoyo de la administracion

“La alta direccion debe proporcionar evidencia de su compromiso con el
desarrollo e implementacion del sistema de gestion de la calidad, asi como con
la mejora continua de su eficacia: a) comunicando a la organizacion la
importancia de satisfacer tanto los requisitos del cliente como los legales y

reglamentarios, b) estableciendo la politica de la calidad, c) asegurando que se
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establecen los objetivos de la calidad, d) llevando a cabo las revisiones por la

direccién, y e) asegurando la disponibilidad de recursos”.*?

Hay que tomar en cuenta que para lograr con mucho éxito una mejora
continua en acabados especiales es necesario el convencimiento y la actitud de
la Direccion de Denimatrix. Es por esto que cualquier mejora continua el
compromiso de alta direccion se basa en el enunciado en el parrafo anterior que
concluye el efecto del liderazgo de la Alta Direccion influye en la efectividad de
la mejora continua del sistema de gestién de calidad que se tiene dentro de

acabados especiales.

La Direccion de Denimatrix a través de la Gerencia de acabados
especiales no solamente aportara los recursos necesarios para la mejora
continua, sino que es necesario que predique con el ejemplo. Esto debido a que
los operarios, los auditores y los inspectores de acabados especiales se
comprometen con sus lideres (supervisores, jefes de area, gerentes, entre
otros) tanto como éstos demuestren. El ‘compromiso de la direccion’ que
demanda la norma ISO 9001:2008, hace obligatorio que la alta direccion asuma
su papel de liderazgo dentro del sistema de gestion de calidad de Denimatrix.
Como puede observarse, no basta que la direccion proporcione los recursos, es
necesario que se asegure de que estan disponibles, ademas de convertirse en
el lider del sistema mejora continua que se tiene en acabados especiales.

5.1.5. Grupo de calidad total para mejora continua
En la gestion de calidad que se tiene en acabados especiales se puede

observar deficiencias (como todas las demas areas de Denimatrix) y también

oportunidades de mejora en cuanto a problemas que se repiten durante la

2 punto 5.1. de la norma ISO 9001:2008.
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produccion dia a dia. Es por eso que en la metodologia de los ocho pasos que
presentd en el punto 5.1.3 se desarrolla un proceso de mejora continua de
manera sistematica para dar soluciones o mejoras, y en el paso 2 es necesario
una estructura organizada de un equipo de trabajo denominado equipo de

calidad total para mejora continua.
El equipo de calidad total para mejora continua consiste en:
. Grupo pequefio de personas.

o Multidisciplinario  (con  habilidades y competencias laborales

complementarias).

o Todos los integrantes estan comprometidos con el propdésito comdn de
mejora.

o Todos los del equipo deben conocer, utilizar y ejecutar parametros de
desempeifio.

o Los integrantes deben de trabajar en métodos estructurados y deben ser

mutuamente responsables de su realizacion.

o Deben tener objetivos de equipo.
o Todos deben de trabajar en conjunto por la razén de la mejora continua.
o Las personas del equipo de mejora continua deben ser

interdependientes, es por eso que es multidisciplinario, ya que cada uno
debe de apoyarse en la experiencia, habilidad de los demas para lograr
el objetivo de la mejora.

o El desempefio de todos en el equipo debe ser eficiente, debido al trabajo
en equipo que se debe tener en el grupo de mejora.

o Para cada problema de correccion o mejora que se presente en
acabados especiales se establece cuales personas conformaran el

equipo de mejora continua.
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o Todos los que componen tienen conocimientos, calidad, produccion,

hace como herramientas administrativas y estadisticas de calidad.

Una vez formado el equipo de calidad total de mejora continua se tiene que

firmar el compromiso por cada uno.

Figura 113. Compromiso de grupo de calidad total de mejora continua

COMPROMISO DE EQUIPO DE TRABAJO DE MEJORA CONTINUA

Area a mejorar: FECHA
Autoriza FECHA

PUESTO NOMERE FIRMA COMPROMISO
LIDER
SECRETARIO
INTEGRANTE 1
INTEGRANTE 2
INTEGRANTE 3
INTEGRANTE 4
INTEGRANTE 3

NOMBRE DE PROYECTO
PRESUPUESTO ASIGNADO

Fuente: elaboracion propia.

5.1.6. Capacitacion y entrenamientos

“La organizacién debe: a) determinar la competencia necesaria para el
personal que realiza trabajos que afectan a la conformidad con los requisitos del
producto, b) cuando sea aplicable, proporcionar formacion o tomar otras

acciones para lograr la competencia necesaria, c) evaluar la eficacia de las
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acciones tomadas, d) asegurarse de que su personal es consciente de la
pertinencia e importancia de sus actividades y de como contribuyen al logro de
los objetivos de la calidad, y e) mantener los registros apropiados de la

educacion, formacion, habilidades y experiencia (véase 4.2.4)"*

Dado que acabados especiales es un area de Denimatrix que
atiende muchos clientes muy importantes, y estos manejan auditores externos
para verificar la calidad de los procesos y procedimientos que se realizan en las
diferentes prendas que se transforman en grinding, tacking, hand brush,

whiskers.

La capacitacion y entrenamiento constituyen actividades de la mejora
continua laboral que preparan al trabajador para desarrollar los conocimientos
sobre los requerimientos de una manera eficiente de los puntos criticos que se
tienen en cada prenda que se trata en acabados especiales. Hay que tomar en

cuenta que:

o La capacitacion

Es la una trasferencia de conocimientos al personal tanto de calidad
como de produccion con el fin de mejorar los indicadores de calidad (AQL,
DHU, segundas, reprocesos, entre otros), a través de unas correctas
instrucciones para poder atender mejor a los diferentes clientes, sobre

caracteristicas que se les brinda en productos o servicios.

¥ Inciso 6.2.2 Competencia, formacién y toma de conciencia. Norma 9001:2008.
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. El entrenamiento

Es el desarrollo de habilidades y destrezas para la ejecucion de las
actividades y operaciones (tanto de calidad como de produccién) de acabados

especiales.

El entrenamiento puede contemplar un taller de mejora motivacional.

Para un sistema de mejora continua que se desea aplicar en acabados
especiales es necesario que todo el personal que integra esta area de
produccion, es necesario tener un plan de capacitacion y entrenamiento, el cual
se basa en un analisis de deteccion de necesidades (DNC) y una base de

competencia técnicas laborales a alcanzar, es por eso que se necesita realizar:

5.1.6.1. DNC

El diagnostico de necesidades de capacitacion (DNC), es una metodologia
de investigacion sistematica, dinamica, flexible y participativa que orienta el
disefio y desarrollo de programas para la mejora continua de conocimientos,
habilidades o actitudes en todas las personas que formen acabados especiales,
a fin de contribuir en el logro de los cumplimientos de las exigencias de los

clientes.

Es un proceso para conocer las carencias en cuanto a conocimientos,
habilidades y actitudes que el personal requiere cumplir para desempefarse
efectivamente en las areas de trabajo de grinding, tacking, hand brush y

whiskers.
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Durante la realizacion del diagnostico de necesidades de capacitacion
(DNC), que se realiza durante un modelo de mejora continua se recomienda

aplicar los instrumentos:

Figura 114. Herramienta DNC No. 1

{ Calidad Produccion: Cual

MNombre de Gerente de Acabados Especiales

Observaciones:

Este formularic == debs enregar a la jefatura del drea con ks indicacidn de las necesidades de capaciiacion identificadas, con la
espacificacidn del nivel de profundidsd gue en cada caso corresponde ¥ con el ndmers de funcionarios en que se sefiald esta
deilidad.

L= jefatura directs solo d=be marcar con una "> el nivel de importancia que &l le asigna a cada bracha, desd= s perspectiva d= kos
objetivos estratégicos de su &rea. Pars ello, debe cuidsr que no 52 registre mas de= un tercio de las necssidades con imoonancia
ALTA. Hecho lo anterior, se debs devolwer =l documento al dres d= Capacitsciin de su Senicio.

Importancia de la

Mivel de profundidad Mecesidad M E
Mecesidades de Capacitacion M arguse con una T o gue Con esta
Avanzsdo mMsmio Basizso et eenererly necesidad

Altm Madia Eala

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 115. Herramienta DNC No. 2

Consolidado de Necesidades de Capacitacion del Servicio - afio 202X

ACABADOS ESPECIALES

PAREA. CALIDAD, PRODUCCIOMN PROCESO

Observaciones:
- El istado que se presemte debs estsr ordenado desde la Mecesidad con mayor puntsje hasta agwslla gue registra la menor
imcidencia institucional.

- Dieben tratarse de mansra independients las Mecesidades andlogas pero clasificadss en un nivel diferente de profundidad, dado
gue, por ko mismo, =n realidad son distindas.

- " irpor.
MNivel de profundidad -
N N . de ks Detalle de areas gusa
HNecesidades de Capacitacion — —— R Npu il indi n esta Mecesidad

Fuente: elaboracion propia.

También se debe llenar el siguiente cuestionario para obtener mas

informacion para las DNC.
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Figura 116. Cuestionario para obtener mas informacion para las DNC

Deteccion individual de requerimientos de capacitacion

Nombre persona que contesta la encuesta.

Funcion o cargo dentro de acabados especiales.

Area laboral a que pertenece (Depto., Unidad, etc_, es decir la unidad menor en que

a) Principales tareas que debe desemperfiar. (No mas de cuatro).

BWIN|=

b) Senale la(s) principal(es) debilidad(es) en materia de conocimientos, habilidades,
destrezas o actitudes que usted considera tener para un mejor desempefno en cada
una de las tareas claves mencionadas en el punto anterior.

Profundidad
Avanzado Medio Basico

Para tarea 1
Para tarea 2
Para tarea 3
Para tarea 4

c) Senale otra(s) habilidad{es), conocimiento(s), destreza(s) o actitudes que, si la
adquiriese o la profundizara, le ayudaria a mejorar la calidad, rapidez, precision, etc_,
en la resolucion de los temas de cada area estratégica.

Profundidad
Avanzado Medio Basico

Para tarea 1
Para tarea 2
Para tarea 3
Para tarea 4

d) Si existiera la posibilidad de realizar capacitacion mas especifica, sehale que
temas a usted le interesa desarrollar para fortalecer sus propias competencias
laborales (Por favor, indique el nivel de profundidad que le interesa).

e) Senale en qué temas usted considera que se debe fortalecer la capacitacion al
interior de su Institucion (no mencione nombres de personas, solo temas o contenidos

g) En el espacio siguiente, por favor indique todo otro comentario que estime
oportuno dejar expresado respecto de brechas de capacitacion en su area o en
acabados especiales o en Denimatrix.

Muchas gracias.

Fuente: elaboracion propia.
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5.1.6.2. Plan de competencias a alcanzar

Tener un plan de competencias laborales es para aumentar las
oportunidades de exportacion de prendas con acabados especiales en

Denimatrix.

El propdsito de conocer competencias laborales para las capacitaciones
es aumentar la capacidad de esta area de transformacion mediante el
mejoramiento de las capacidades de los recursos humanos tanto de calidad

como de produccién.

El plan de competencias se recomienda que debe tener como bases

conocimientos en:

o Mejoramientos de destrezas y aspectos técnicos en acabados
especiales.
o Mejoramiento en procesos Yy procedimientos de grinding, tacking, hand

brush, whiskers.

o Apoyo a las exigencias de los diferentes clientes.

. Promocion y publicacion de resultados.

En funcién de lo anterior se propone algunos planes de competencias a

alcanzar:

212



Tabla XIV.

unidades de competencia

Plan de competencias

Elementos de competencia

procesa la prenda disefiada,
siguiendo normas que establece el
manual de construccion segdn
requerimientos de cliente

1. Revisa instrucciones del disefio de la prenda de acuerdo a especifica ciones del
prototipo.

2 Selecciona tela y accesorios segin modelo.

3. Acaba la prenda segln requerimientos

Aplica técnicas de acabados
especiales, de acuerdo al disefio,
tomando en cuanta las normas de

seguridad y calidad existentes

1. Elabora el programa de orden de corte segun especificaciones técnicas. 2. Revisa
y selecciona la lija de acuerdo al patron y modelo. 3. Ejecuta procesos y
procedimentos de acabados especiales, revisando que no existan pliegues en
maniqui.4. Organiza y dispone los disefios de desgaste de acuerdo al sentido del hilo,
disefio y forma de los patrones, segun la codificacion respectiva. 5. Mide, Tiza y
verifica el trazado en maniqui 6. Selecciona la lija y grapas adecuada, segln cantidad,
calidad de tela y tipos de corte.7. Enumera piezas procesadas seguln codificacién. 8.
Prepara y empaqueta ordenadamente piezas procesadas segln especificaciones
técnicas.

Verifica y aplica el proceso de
produccion, utilizando correctamente
la Hoja de Ruta, de acuerdo a
especificaciones que exige la orden
de produccion

1. Revisa hoja de especificaciones y termina la prenda segin el disefio. 2 .Verifica tiempos
de ejecucion de acuerdo a hoja de especificaciones 4.3.Configura tiempos de operacion de
acuerdo al tipo de magquinaria y equipo que requiere el acabado especial. 4.Verifica
accesorios y materiales de acuerdo al modelo aprobado. 5. Confecciona una prueba de
pre—produccion con control de calidad en las diferentes operaciones del proceso del
ensamble. .6 Realiza produccion en linea, segun proceso de ensambe especificado en Hoja
de Ruta. 7 Verifica cantidad de piezas de acuerdo al orden de corte.

Aplica técnicas de acabado con calidad
de exportacion.

1. Verifica y realiza, proceso de acabados,de acuerdo a las especificaciones de la Hoja de
ruta. .2 Ejecuta el etiguetado y codificado de prendas terminadas de acuerdo a las
caracteristicas especificadas aprobadas. 3. Verifica y controla medidas de acuerdo a
especificaciones de manual. 4. Realiza el doblado de la prenda para su respectivo
embolsado y presentacion segun especificaciones técnicas,

Utiliza normas de higiene y seguridad
industrial, en el puesto de trabajo
segun lo establecido por Ley.

1. Cumple horarios establecidos para evitar fatiga fisica y mental. 2 Utiliza equipo de
proteccién individual para evitar el polvillo que puede afectar a los pulmones, el ruido
continuo que puede provocar sordera, estrés, fatiga, segin normas de Higiene y
Seguridad Industrial. 3. Utiliza lentes de proteccion cuando opera magquinas de
tackimg, para evitar incrustaciones de agujas rotas que puedan dafiar los ojos, seguin
normas de Higiene y Seguridad Industrial. 4. Identifica y reconoce las las
sefializaciones de seguridad y prevencidn industrial.

Conoce y aplica normas de calidad de
exportacion, durante el proceso de
produccidn para obtener productos

de calidad-

1. Controla la calidad del disefio de dibujo de acabado especial. 2. Controla la calidad
de disefio de desgaste verificando las medidas, segun los cuadros de tallas. 3.
Controla la calidad de la disposicidn de lijas, optimizando esta materia prima, para
evitar desperdicios. 4 Controla la calidad del prenda, verificando que tela esté
parejo, 4. verifica que maniqui este en dptimas condiciones, 5. controla la calidad y
precisidn de dibujos y posciones en los bloques de piezas 6. Realiza el control de

calidad en prendas, segun especifi
controla , que el producto terminado, retina las condiciones de calidad de
exportacion. 8. Prepara y dispone magquinaria y accesorios de acuerdo al modelo a

caciones técnicas del manual 7. Verifica y

producirse tomando en cuenta la calidad técnica en la produccidn.

Manipula con seguridad, precisidn y

velocidad las maguinas de desgaste,

de acuerdo a normas establecidas en
Acabados Especiales.

1. Conoce e identifica las partes troncales de las maguinas de desgaste segun el
Manual técnico de manejo..2. Manipula méaquinas industriales de acabados
especiales, con seguridad, precis
del manual. .3. Manipula maquinas Tacking, con seguridad , precision y velocidad,
segun las especificaciones técnicas. 9.5 Manipula maquinas de Grinding wvertical,
circular, con seguridad , precisidn y velocidad, segun el manual técnico de manejo.
9.6 Manipula magquinas industriales Hand Brush, con seguridad, precision y
graduando la temperatura, segin el tipo de tela de las prendas. 9.7 Manipula
maquina de Whiskers, con seguridad y precisidn seguin los requerimientos de la
prenda establecido en el manual

caciones técnicas

in velocidad, segun las especi

Acepta la importancia de trabajar en
equipo, mostrandose solidario,
participativo y responsabilizandose
del trabajo encomendado.

Muestra solidaridad y participacion cuando trabaja en equipo. .2 Muestra puntualidad
vy responsabilidad en el puesto de trabajo segun el Manual de funciones de
Denimatrix

Se adapta sin dificultad a cambios de
estilo y muestra predisposicion al

cambio.

1. Tiene pensamiento flexible hacia los cambios tecnoldgicos y demuestra ser
competente en funcion de las exigencias del mundo globalizado, 2 Tiene capacidad
de asombro y estd atento a la innovacidn tecnoldgica

Fuente: elaboracion propia.
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5.1.7. Métodos y estrategias

La mejora continua es una estrategia para lograr la competitividad, ya que
se propone salir del accionar pruebas y errores para enfrentar los problemas
directamente, a través de la utilizacion de la experiencia de los operarios,
auditores, inspectores, mandos medios, en fin todo lo que compone acabados
especiales, ya que esta experiencia hace que se obtengan buenos
diagnésticos, prondsticos, premoniciones y por ende se tienen buenas

soluciones y planes de accién que eliminan las causas de raiz.

La mejora continua no es un simple cambio de acciones en el trabajo dia a
dia de Denimatrix, es una filosofia, un cambio de idas y principios dentro de
acabados especiales. La mejora continua es una estrategia que debe adoptar la
empresa ya que produce dos grandes cambios uno ideoldgico y otro practico,
cambios, que surgen de un trabajo permanente y prolongado orientado hacia la
innovacion, llevando con ello la mejora de la calidad de los procesos y
procedimientos de grinding, tacking, hand brush, whiskers ya que se basa en el

conocimiento, experiencia, tecnologia, recursos y capacidades.

Cuando se crea una Estrategia de Mejora continua, se debe de tomar los

siguientes puntos:

o El concepto de calidad
o Cual es el resultado del trabajo (producto) y de los procesos
(actividades).
o Criterio principal de los clientes.
o Es un medio e indicador para mejora de la competitividad.
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. Recursos Humanos

o Competencias
o Relacionado con la tecnologia
o Grupos multidisciplinarios
o Principal variable para la mejora de calidad
o Creacioén continua de nuevos conocimientos y capacidades
o Mejora de procesos y procedimientos de calidad y produccion
o Fomento de la creatividad para la solucion de los problemas
o Desarrollo de conocimientos continuos
o Cambio de ideologias, esto implica mejora en creacidon en

objetivos de mediano y largo plazo

o Cambios e innovacion en acabados especiales
o Innovacion tecnologica
o Mejora de puestos y areas de trabajo
o Cambios en el disefio de altos mandos
o Uso de nuevas metodologias — seis sigma, teoria de restricciones,

manufactura esbelta, sistemas Toyota — entre otros

La mejora continua es un pensamiento estratégico de mediano y largo

plazo que apoya:

° Los cambios incrementales

o Soluciones de alcance general

Cuando se quiera aplicar esta estrategia entre los empleados y mandos

medios de acabados especiales se debe de ejecutarlo por niveles:
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o Nivel cero: solo se tienen intenciones de aplicar la mejora continua.

o Nivel uno: se asumen ideas a aplicar en los diferentes productos de
acabados especiales.

o Nivel dos: se manejan las herramientas estadisticas y administrativas
para obtener una resolucibn o mejora de problemas. Este analisis lo
hace el equipo de trabajo.

o Nivel tres: se orienta a los objetivos estratégicos, ya que el disefio,
implementacion y control de la estrategia de la mejora continua sera una
aportacion a los empleados de acabados especiales.

o Nivel cuatro: la mejora continua ya serd aceptada a trabajarse tanto por
la direccion como por los operarios, personal de calidad y demas
elementos de acabados especiales, ya que acepta la cultura, la

estrategia y la filosofia de la mejora continua.

5.2. Hacer: método Kaizen

Para cumplir con el cuadrante de hacer en el circulo de Deming, se
pueden aplicar varias técnicas para la mejora continua, pero hay una que
destaca por su sencillez y practicidad siendo este el Kaizen(Término de origen
japonés que significa kai “cambio”, zen mejora), ya que este método se puede
aplicar tanto en la vida personal de cada individuo de acabados especiales
como en el sistema de ventas y negocios de Denimatrix. Por lo que Kaizen
desarrolla una cultura y participacion del personal desde alta direccién hasta el

trabajador de limpieza.

El método de Kaizen se debe de cumplir 5 elementos que son:

o Trabajo en equipo

o Disciplina personal
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o Moral mejorada
o Circulos de calidad

o Sugerencias para mejoria

También Kaizen tiene factores que se usan en la aplicacion de la

metodologia:

Eliminacion de desperdicios o mudas
5s

. Estandarizacion

Para implementar el Kaizen es necesario seguir los pasos:

Paso 1: entrenar a la gerencia.

Para que un gerente de acabados especiales sea un buen generador de
mejora continua, debe primero no solo saber que es la mejora continua, debe
conocer y ejecutar el proceso de mejora y tener resultados que lo hagan

claramente a los ojos de sus trabajadores un conocedor del Kaizen.

° Paso 2: coordinador.

Se debe asignar un coordinador de kaizen, (quien no puede ser ni el
gerente de planta, jefe de produccion o de calidad). Esta persona debe ayudar
a que la Gerencia de acabados especiales tenga mejor seguimiento del avance
de los diferentes proyectos de mejora continua. También el coordinador apoya
gue los grupos de calidad total de mejora continua, tengan guia para el uso de
la filosofia y ayuda a que estos grupos en mejorar poco a poco el nivel de

analisis en cada problema que se les presenta, tanto en calidad como
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produccion de los procesos o procedimientos de grinding, hand brush, tacking,

whiskers.

o Paso 3: crear una estructura de ejecucion y seguimiento.

Este paso es el mas importe para llevar a cabo un Kaizen, debido a que
se debe se debe de ejecutar y dar seguimiento. Por ende, su estructura es lo
gue va hacer que los proyectos lleguen a su objetivo. La estructura de
seguimiento depende mucho de todos los que integran acabados especiales

debido al compromiso que exige Kaizen.

Existen varios tipos de ejecucion y seguimiento, siendo estos:

o Los equipos de Kaizen ejecutan proyectos y presentan una vez
cada mes los avances.
. Tanto los equipos de calidad total de mejora como la
gerencia esta involucradas y comprometidas.
. La gerencia da consejos y guia para alcanzar los objetivos

estratégicos.

o Los equipos Kaizen reportan por calendario las ejecuciones y
avances de los proyectos.

. Los equipos trabajan en funcion a un calendario y Gantt, se
debe de poner de acuerdo en estas actividades el grupo de
calidad total de mejora continua con el coordinador Kaizen
y gerencia de acabados especiales.

. Como la gerencia no ve al grupo muy seguido, se

recomienda llevar una minuta o bitacora de cada equipo.
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. El coordinador de Kaizen debe llevar y reportar los avances

de cada grupo antes de la reunién con la gerencia.

o Los equipos Kaizen reportan por ejecucion y avance.
. Cada equipo Kaizen siguen las metodologias de mejora
continua y cada vez que logran una etapa, esta es

presentada a gerencia.

. Si la gerencia aprueba el avance siguen con la
metodologia.
. Si la empresa no aprueba el avance, el equipo debe volver

hasta poder lograr avanzar.
. Hay que ser muy rigurosos en la ejecucién y seguimiento

de proyectos por parte de los integrantes del grupo Kaizen.

o Los equipos Kaizen asignados a proyectos especiales.
. Si a un grupo se le asigna un proyecto especial por la
gerencia.

v Se debe dar prioridad a este grupo.
v Dar un seguimiento especial, recomendable cada
semana.

v Anadlisis de resultados.

<

Planeamiento para la siguiente semana.

v Obligar al grupo a entregar una mejora por semana.

Paso 4: presentar la filosofia a los trabajadores. Este se hace de dos

formas:

o Primera forma: se debe presentar a todos los trabajadores de
acabados especiales la forma de pensar y actuar segun Kaizen,

es cambiar pensamientos radicalmente.
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o Segunda forma: una vez completada la primera forma, cada grupo
debe de presentar a los trabajadores que se vean afectados o
mejorados con el proyecto que tenga el grupo Kaisen asignado.

o Tanto para la primera y segunda forma se pueden tener algunos
paradigmas:

. El nivel de estudio de los trabajadores.
. No hay tiempo debido al nimero exigido para completar los

lotes requeridos por los clientes.

. Hay resistencia al cambio
. Los empleados no hacen nada si no existe aumento de
salario.
o Paso 5: temas de los proyectos.

Se deben de escoger temas “generales” y no muy especificos para los
grupos Kaizen, que si se realiza una solucion especifica una vez terminada, se
guedan alli y no se sigue con otro proyecto. Siempre que se asignan temas
deben de prever hacer otras actividades de mejora en el futuro. Es por eso que
en Kaizen la continuidad es esencial para un gran impacto en el futuro del area

de calidad y produccién de acabados especiales.

o Paso 6: seguimiento y evaluacion previa.

El seguimiento y evaluacién previa se debe de realizar a cada grupo
Kaizen mensual, semanal, quincenal, eso dependera del tipo de equipo. El
promedio de los resultados de las evaluaciones se debera proyectarse a un
afo. Esto es porque en Denimatrix se evallan anualmente los logros de

objetivos estratégicos de la empresa.
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Se recomienda dar incentivos a los diferentes grupos Kaizen, con el fin de
perpetuar la continuidad de mejora continua para el siguiente afio, y una forma
de hacerla es premiando al mejor grupo. (Podria ser ir a lugar de diversion, una

cena o almuerzo con el equipo, un viaje o tour a proceso, entre otras opciones).

5.3. Verificacion

“La organizacion debe hacer el seguimiento y medir las caracteristicas del
producto para verificar que se cumplen los requisitos del mismo. Esto debe
realizarse en las etapas apropiadas del proceso de realizacion del producto de
acuerdo con las disposiciones planificadas (véase 7.1). Se debe mantener
evidencia de la conformidad con los criterios de aceptacion. Los registros deben
indicar la(s) persona(s) que autoriza(n) la liberacion del producto al cliente
(véase 4.2.4). La liberacidén del producto y la prestacion del servicio al cliente
no deben llevarse a cabo hasta que se hayan completado satisfactoriamente las
disposiciones planificadas (véase 7.1), a menos que sean aprobados de otra

manera por una autoridad pertinente y, cuando corresponda, por el cliente”.**

En esta parte del ciclo de mejora continua se debe verificar que se ha
actuado de acuerdo a lo planeado, asi como que los efectos del plan son los
correctos para acabados especiales y se corresponden a lo que inicialmente se

disefio el circulo de mejora continua.

En este punto del ciclo de Deming se comparan los resultados, pero
contra indicadores de medicion como lo son %AQL, %DHU, %segundas, %
reprocesos. Esto debido al principio de calidad. Lo que no se puede medir no

se puede mejorar.

% Inciso 8.2.4 Seguimiento y medicion del producto. Norma ISO 9001:2008.
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Bajo el principio de calidad sobre la medicién en este punto del ciclo de
Deming, se debera:

o Analizar y desplegar datos de mediciones en funcion de AQL, DHU,

segundas, reprocesos.

o Analizar los resultados en funcién del nivel alcanzado deseado.

o Se debe documentar las diferencias de medias y variaciones.

o Se debe armar una retroalimentacion.

o Se debe vigilar los niveles de mejora (ya sea menores o muy altos).

o Se debe revisar los problemas, mejoras y posibles errores.

o Se ha aprendido hasta este paso en cuento a mejoras de acabados
especiales.

o Se puede seguir mejorando o resolviendo el problema.

Se recomienda utilizar esta tabla de andlisis de indicadores comparativos:
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Tabla XV. Verificacion entre indicador y metas

Objetivo Indicador Meta y Plazo Responsable Estrategia
Rango
1.
2
Objetivo 1
6 meses HGF 2
4.
1.
2
Objetivo 2
Un afio TRB
3
4.
a

Fuente: elaboracion propia.

5.4. Evaluacion expost

La evaluacion expost es tipo de examen exigido por la alta direccién de la
empresa y consiste en un analisis de los resultados logrados una vez que el
proyecto de mejora continua entra en operacién de calidad o bien de
produccion, para medir el grado de cumplimiento de los objetivos estratégicos
propuestos tanto en grupos Kaizen, como en equipos de calidad total de mejora
continua; a la vez permite retroalimentar y actualizar las metodologias,

pardmetros y supuestos del analisis técnico y econdmico para asi entregar
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insumos que permitan efectuar las correcciones tendientes a perfeccionar los

procesos Y los procedimientos del area de calidad de acabados especiales.

La evaluacion ex - post consiste en la medicidbn o sistematizacion y
explicacion de los resultados acumulados de costos de calidad, %DHU, %AQL,

%segundas, %reprocesos, %rechazos, entre otros.

El propdsito central del monitoreo y control de procesos y procedimientos
tanto de calidad como de produccién es velar por el cumplimiento de la(s)
meta(s) de impacto de mejora de los requisitos que exigen los clientes en el
area de acabados especiales de Denimatrix. En términos generales, consiste en
el examen periddico de los proyectos de mejora continua, utilizando un sistema
de indicadores especialmente disefiado para alertar acerca de desviaciones
respecto de lo programado (segun el ciclo de Deming). Recordando que la
mejora continua esta centrada en la fase de transformacién de acabados
especiales, como es grinding, tacking, hand brush y whiskers y, particularmente

en sus procesos clave.

En este punto un proyecto de mejora continua puede fracasar por las

siguientes razones:

Errores de diagndstico (tamafio del problema o mejora, analisis causal).
o Inadecuado disefio de la planificacion del proyecto de mejora continua.
o Errores de focalizacion, de designacion de area de trabajos entre

grinding, tacking, hand brush o bien whiskers.

o Incumplimiento de las metas de produccién de prendas.

o Unioén e interaccion con algunos problemas descritos anteriormente.
o Cambios imprevistos por parte del cliente.

o Factores internos y externos.
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CONCLUSIONES

La calidad total ya no es meta a alcanzar, en estos dias es un
requerimiento minimo obligatorio que los clientes externos exigen a
acabados especiales. Es por eso el disefio de control estadistico de
calidad ha reducido la variabilidad hasta en 0,0277 pulgadas
(aproximadamente 1/16 de pulgada) siendo esta la clave para lograr la
competitividad: con buena calidad es posible captar un mercado mas

grande y a la vez mantenerse en él.

El monitoreo diario del proceso de produccion en cuanto a calidad se
disefid y se ejecutd en tres puntos auditorias e inspecciones internas,
como son antes de producir, durante la produccién y en la salida de
produccién, se logran con ello, mejorar los indicadores de AQL hasta en
un 2,5 %; segundas hasta un 0,30 %, como se puede apreciar en los

histogramas de monitoreo.

La filosofia Kaizen como una herramienta de mejora continua es una
forma anica de ver las cosas puede ayudar al area de produccion de
acabados especiales descubrirse por si solo, a través del recurso
humano (tanto de calidad como de produccién) y no buscar el éxito

afuera.

La metodologia de mejoramiento continuo es un medio que permite
renovar los procesos de calidad en acabados especiales de una manera
variada segun los requerimientos de los diferentes clientes que se

atienden en acabados especiales, logrando con ello estar en constante
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actualizacion. También se permite que esta parte de la empresa sea
mas eficiente y competitivo (teniendo ingresos totales en Q2 304 000,00
y un beneficio costo -B/C- de 1,82), fortalezas que hacen que sea el
mejor en el mercado de produccion textl, tanto a nivel nacional,

internacional o globalizado.

Debido al uso de equipos multidisciplinarios en los grupos de mejora
continua de calidad total y de Kaizen el personal tanto de calidad como
de produccibn de acabados especiales han logrado aumentar
considerablemente la cantidad de lotes aceptados en casi 100 por mes
(en puerta) y con auditoria externa un promedio de 30 al mes, lo que han
vuelto mas identificados con el area de acabados especiales, logrando

con ello una alta lealtad hacia la empresa.

La deteccion de necesidades de capacitacion que se han realizado y se
realizaran a los trabajadores de acabados especiales en sus diferentes
areas (produccion, calidad, entre otros), debera de apoyar a través de la
adquisicion de conocimientos actualizados a tener un mejor desempefio
de calidad en grinding, tacking, hand brush, whiskers, asi también
ayudara a aumentar el autoestima de los empleados asi como a

comprometerse de una mejor manera con la empresa.
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RECOMENDACIONES

Llevar adecuadamente los procedimientos y procesos de recopilacion y
registro de los datos de medidas, resulta valioso respecto a la
informacion que pueda evaluar por medio de las diferentes herramientas
estadisticas para mejorar la variacion de 1/16 de pulgada con respecto a

los requisitos del cliente.

Reducir los costos totales de calidad de Q 158 730,16 al afio, revisando
constantemente el sistema de control estadistico: observando
tendencias, midiendo la variabilidad, determinando la frecuencia de las
causas de defectos o defectuosos; para lograr asignar nuevos grupos de

mejora Kaizen.

El seguimiento de la ejecucion de una manera continua del método de
mejora continua de calidad propuesto es esencial para cumplir con la
planificacion estratégica que tiene el departamento de calidad, para
mantenerse en mercado textil y a la vez alcanzar las metas establecida

en otras areas de acabados especiales.

Acabados especiales necesita un cambio continuo y constante a través
del tiempo para hacer ver que todo lo que se haga en el area de calidad
es para hacer aptos los pensamientos de mejora, asi sobrevivir y a la vez
cuestionarse la forma de hacer las cosas, sus procesos, procedimientos,
su forma de gestionar, las competencias de su personal, la forma de

evaluar y premiar el desempefio.
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