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RESUMEN

El Control de Calidad ha ido evolucionando en las empresas, dejando de ser un
mero control, para integrarse estratégicamente al Aseguramiento y Gestion de la
Calidad, lo que implica que las personas involucradas en el ambito de la calidad,
desarrollen nuevos esquemas y criterios para la mejora de la calidad dentro de la

empresa.

Cada dia los consumidores, exigen un producto que satisfaga sus expectativas, y con
niveles de calidad que le den al producto una durabilidad y performance mas alla de
lo que ellos esperan. Esta competitividad obliga a que los Sistemas de Calidad, sean
mas planificadas, efectivas y con un menor costo, y este menor costo se consigue

evitando y previniendo errores.

Bajo este enfoque, se elabord y desarrolld un programa para la Implementacion de
Mejoras en el Sistema de Control de Calidad de la Empresa de Confeccion
“Modatex S.A.:” con la finalidad de asegurar que el producto cumpla con las

especificaciones de calidad requeridos por el cliente.

Los principales problemas causados por la deficiencia de este proceso se reflejaba
en los altos niveles de reprocesos, prendas no conformes, de segunda, rechazos del
cliente, tiempo innecesario, penalidades, entre otros, lo cual generaba sin duda un
incremento en los costos de fabricacion y por ende una reduccion en los margenes

de utilidad para la empresa.

Esto se suscitaba principalmente por factores internos, como una falta de
organizacion del Sistema de Control de Calidad, estructura, funciones y
responsabilidades no definidas, procesos no estandarizados, personal no capacitado,

etc; por ello era necesario que el Sistema de Calidad se basara no solo en la



deteccion de productos no conformes, sino también en desarrollar habilidades para

la prevencion, a fin de asegurar calidad en los procesos productivos y evitar y

prevenir defectos que pudieran presentarse.

El disefio del Sistema de Control de Calidad, se inici6 analizando el proceso

mismo, identificando puntos criticos de control donde debia llevarse a cabo la

inspeccion, y, determinando las causales de las desviaciones que originaban la no

conformidad del producto, todo esto a fin de plantear e implementar las mejoras

necesarias.

Entre las ventajas que se derivaban de la mejora de este proceso se tenia:

Elevar y fortalecer el Sistema de Control de Calidad de la Empresa.
Cumplimiento del producto con las especificaciones técnicas y
estandares de calidad requeridas por el cliente, que permitiria una
fidelizacion con los productos de la empresa.

Reduccion de reprocesos y de productos no conformes.

Colabora en el cumplimiento de las fechas de embarque al tener menos
reprocesos y evita rechazos de calidad del cliente.

Permite una retroalimentacion interna sobre las causales de no
conformidad del producto para la toma de decisiones y planteamiento
de acciones correctivas y preventivas.

Validacion de la calidad de los productos.

Mejora de su competitividad.

Aporta transparencia en la gestion.

Propicia una concientizacion de la mejora continua.

Aumenta el valor de la organizacion.

Reduccion del tiempo de flujo de proceso.

Reputacion de la empresa
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CAPITULO L.

INTRODUCCION

Actualmente con el inicio de la firma del Tratado de Libre Comercio (TLC) entre
Perti y EEUU, podemos decir que el Peri se encuentra en una posiciéon comercial
y productivamente expectante para todas sus industrias y principalmente para la

industria de las confecciones textiles.

Sin embargo las empresas no deben descuidar sus esfuerzos por establecer
estrategias que permitan elevar su competitividad con el fin de maximizar los

beneficios potenciales del TLC.

Existen muchos mecanismos que las empresas pueden adoptar para alcanzar
competitividad, tales como los procesos de mejora continua, la bisqueda de la
calidad, la diferenciacion y la excelencia, entre otros. Ante este escenario a las
empresas se les exige romper con ciertos paradigmas dentro de sus procesos y
practicas empresariales, lo que les permitira ofrecer productos mas competitivos, y
que ademds de su actualidad en términos de moda, rapidez y seguridad en la

entrega, ofrezcan una calidad superior y acorde al requerimiento de sus clientes.

Con esta vision, el presente informe detalla la implementacion de mejoras en el
Sistema de Control de Calidad de la empresa de confecciones “Modatex S.A.”, el
cual afrontaba serios problemas de calidad. El trabajo parte de un diagnéstico del
Sistema actual de Control de Calidad, seguido de un andlisis de las causas, para
finalmente dar planteamientos y proponer planes de accion orientados a disminuir

o eliminar las no conformidades presentadas.



Por otro lado el compromiso de la Gerencia o Alta Direccién resultaba
determinante para todo este proceso de mejora, debian ser conscientes que la
calidad debia trabajarse para conseguirla, estableciendo una cultura de calidad
integral en la empresa como filosofia, ya que mejorar debia ser una necesidad de
cualquier persona o empresa para ser competitiva, bajo la premisa de que siempre

se pueden hacer las cosas mejor.



CAPITULO IL

EL ORGANO EMPRESARIAL

2.1 DATOS PRINCIPALES DE LA EMPRESA:

2.1.1 Nombre: EMPRESA DE CONFECCIONES
“MODATEX S.A.”
2.1.2 RUC: 20111124583
2.1.3 Direccién: Calle Los Girasoles 375, Surco.
2.1.4 Rubro: Confeccion y Exportacién de prendas de vestir de

tejido de punto.

2.2 GENERALIDADES DE LA EMPRESA
La empresa de “Confecciones Modatex S.A.” tiene por actividad la
confecciéon de prendas de vestir de tejido de punto de algodén. Todos los
pedidos se elaboran de acuerdo a los disefios y especificaciones del cliente, es
decir, se trabaja por érdenes especificas de produccién.
Confecciones Modatex S.A. se fund6 en el afio 1997, es decir tiene 11 afios en

el mercado.

2.2.1 PRODUCTO
La principal actividad es la confeccién de prendas de vestir sport o casual;
los productos abarcan prendas para damas, caballeros y nifios, utilizando
materiales como tejidos de punto en 100% algodén y mezclas con
poliéster, elastano, etc. y en diversos tipos de telas como: jersey, rib, piqué,

hidrosedal, suplex, modal, entre otros.



Entre los tipos de productos que se confeccionan se tiene:

2.2.2

2.2.3

T-Shirts
Polo Box
Halter
Tops

Sleep wear (damas y caballeros).

UBICACION
La compafiia esta localizada en Surco, en un é4rea de 1,000 metros
cuadrados, dedicada a la confeccion y exportacion de prendas textiles de

tejidos de punto.

PRODUCCION

La empresa confecciona prendas de vestir de acuerdo a los requerimientos
del cliente, en una variedad de estilos, los cuales siempre estin a la
vanguardia en nuevas tendencias de modal. Se trabaja por d6rdenes de
pedidos de los clientes.

En la empresa “Modatex S.A.” se produce aproximadamente 65,000 prendas
mensuales y se tiene un aproximado de 160 empleados entre personal
operario y administrativo.

Se subcontrata servicios externos de tejeduria, tintoreria, estampado,
bordado y servicio de talleres externos de confeccion.

Se cuenta con 100 maquinas de costura entre rectas, recubridoras,
remalladoras, elastiqueras, collareteras, etc. distribuidas en 5 lineas de
confeccion, de 20 maquinas por linea.

La empresa tiene el objetivo de establecer acuerdos y compromiso con sus
clientes con la finalidad de garantizar productos de moda, calidad y precio,
asi como mantener las practicas necesarias para alcanzar los estdndares de

calidad y satisfacer sus necesidades a través del desarrollo sostenido de sus



proveedores.

2.2.4 INFRAESTRUCTURA Y DISTRIBUCION DE PLANTA

La empresa funciona en un edificio de 5 pisos con una distribucién que se

muestra en los siguientes layout. Ver FiguraN°®1,2,3,4y5.

2.2.5 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

2.2.6

El organigrama de la empresa se muestra en la Figura N° 6.

En este caso el Area de Control de Calidad era responsable directo a la
Gerencia, por ende los reportes eran alcanzados al Gerente y con una copia al
responsable de la produccidn, para que asi estén informados de la situacion de

la calidad de las prendas en la empresa.

PROVEEDORES
Los materiales que se emplean en la confeccion de todos los productos, son

comprados a proveedores conocidos, relacion que se ha venido manteniendo
hace afios. En la Tabla N° 1 se agrupa a los principales proveedores por tipo de

material o servicio suministrado.

2.2.7 CLIENTES

Los clientes y el mercado donde estan posicionados sus clientes se detalla a
continuacion:

CETCO (México, Chile, Venezuela, Colombia, Bolivia, Guatemala y Peri)
SARA LYNN TOGS (E.E.U.U.)

ALMACENES PARIS (Chile)

DISTRIBUIDORA ALGALOPE (Venezuela)

Su principal cliente es la empresa CETCO, el cual representa el 80% de las
ventas totales de la empresa “MODATEX S.A.” La empresa CETCO desarrolla

sus propios disefios y colecciones, con la caracteristica de prendas con mucha

tendencia de moda y un valor agregado aportado a través de sus disefios



Fig. N° 1: LAYOUT DEL PRIMER NIVEL
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Fig. N° 2: LAYOUT DEL SEGUNDO NIVEL
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Fig. N° 3: LAYOUT DEL TERCER NIVEL
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Fig. N° 4: LAYOUT DEL CUARTO NIVEL
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Fig. N°5: LAYOUT DEL QUINTO NIVEL
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Fig. N° 6: ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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I I I I I
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exclusivos y nuevos tipos y desarrollo de tela para las prendas de su coleccion. En
la Tabla N° 2 se muestra la participacion en ventas por cliente de la empresa
Modatex.
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Tabla N° 1: PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

| TIPO PROVEEDORES MATERIAL
Textil San Ramon  [Tejidos
“1lados
-bona Cintas,
F lasticos,
londas
teria [La Casa del Boton
. otones
IBSA
~ordados
Pacific Print ados
Lo Estampato ) ]
Corporacion Rey | -tiquetas Telas
Cierres
Servicios  [Bahia Trading Servicios de Tintoreria
Servicios [Lava industrias Servicios de Lavanderia
sumos (Uni6n Plast Bolsas
sumos Industria del Carton |Cajas de Carton

Fuente: Area de Logistica de Confecciones Modatex S.A.

2.2.8 VISION Y MISION EMPRESARIAL

VISION:
Ser reconocidos por nuestros clientes como una empresa de confeccion y
exportacion de prendas de vestir que ofrece productos de alta calidad a precios

competitivos, para la plena satisfaccién de nuestros clientes.
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Tabla N° 2: PARTICIPACION EN VENTAS POR CLIENTE

PAIS PARTICIPACION
CLIENTES PRODUCTO e TG PORCENTUAL EN
VENTAS POR CLIENTE
MEX, VEN,
T-Shirt, Tops, Sleep COL, BOV, o
PETCOSA. Wear, shorts GUA, CHI, UL
PERU
SARA LYNN TOGS [T-Shirt, Polo Box EEUU 10 %
ALMACENES PARIS T-Shirt, Slecp Wear y CHILE 5%
Tops
DISTRIBUIDORA  (T-Shirt VENEZUELA 50
ALGALOPE Polo Box ?

Fuente: Area de Logistica de Confecciones Modatex S.A.

MISION:
La empresa “Modatex S.A.” es una empresa peruana textil dedicada a la

confeccidon y exportacion de prendas de vestir de tejido de punto de alta
calidad.
Contamos con un equipo humano identificado, capacitado y comprometido.
Contribuimos con el proceso del desarrollo del pais mediante la generacion y
la participacion activa de programas sociales que refuercen nuestra relacion
con la comunidad e incrementando la fuerza laboral.
2.2.9 OBJETIVOS GENERALES
¢ Incrementar la rentabilidad de la empresa.
e Incrementar la satisfaccion del cliente interno y externo.

e Mejorar el clima laboral en la empresa.

Alcanzar una permanente capacitacion del personal de la empresa.
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2.2.10 POLITICA DE CALIDAD
Son politicas de calidad de la empresa lo sgte:

1. La empresa se caracteriza por satisfacer las expectativas de sus clientes
internos y externos con productos y servicios de excelente calidad.

2. La empresa respeta las regulaciones locales y regionales y mantiene una
normatividad interna que asegura su cumplimiento y también asegura el
cumplimiento de los estandares propios.

3. La empresa garantiza que en todas sus actividad prevalezca la necesidad de
proteger la salud y seguridad de sus colaboradores, asi como la de conservar
el medio ambiente.

4. Todo el personal de la empresa estd involucrado en el mejoramiento
continuo de la calidad de todos sus productos y procesos, alineados bajo el
concepto de valor agregado. Para lograrlo, la empresa mantiene programas
de entrenamiento continuo en la cultura de la calidad.

S. El personal de la empresa estd comprometido y estimulado para establecer
fuertes relaciones con proveedores y terceros siguiendo altos estandares de

calidad, aprovechando las sinergias posibles en cada relacion.

2.2.11 SECUENCIA DE PRODUCCION
A continuacidén se describe el flujo del proceso de produccidon, desde el
momento en que la orden es girada hasta la entrega del producto a Almacén.

Ver Figura N° 7.

DESCRIPCION DE LA SECUENCIA DEL PROCESO DE PRODUCCION
1. ORDEN DE COMPRA

Esta orden es generada por la Gerencia con las instrucciones del caso e
indicando fechas de entrega.

Se genera a partir del pedido de un cliente.



Fig. N° 7: DIAGRAMA DE SECUENCIA DEL PROCESO DE
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2. PROGRAMACION DE PRODUCCION

Se recepciona la orden de compra, la cual debe ser revisada y
analizada para autorizar su programacion.

Se toma en cuenta todos los procesos de la orden de compra,
estableciendo un plan de trabajo para el proceso de produccion,
determinando tiempos en corte, estampado o bordado (si lo requiere)
costura, y acabados para su fecha de entrega.

La fecha posible de entrega debe ser comunicada a la gerencia para su

aprobacion.,

3.- PROGRAMACION DE COMPRA DE INSUMOS

Se procede a ongmar la orden de corte, haciendo una adecuada
revision de los stocks de las telas y los insumos necesarios de acuerdo
a especificacion del producto y asi establecer las necesidades de la

orden.

4. INFORMACION STOCK ALMACEN (telas y accesorios)
Se debe tener toda la informacion de telas e insumos completamente al
dia en el sistema.
Se proporcionan todos los datos adicionales que se requieran para una

adecuada programacion.

5. INSTRUCCIONES DE MANUFACTURA

Se deben tener todas las instrucciones de manufactura de todos los

modelos que se desarrollen, considerando todas las indicaciones,
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incluso con los ultimos cambios, de tal manera que no se tengan
imprevistos de ultima hora en costura.
También se proporciona la muestra prototipo, con una nota o sticker

de alglin cambio de ultima hora.

6. ESPECIFICACIONES, PATRONES Y MUESTRAS

Se procede a entregar las especificaciones de producto (Ver Anexo 1),
los patrones y la muestra en coordinacién con la jefatura de
produccién y Desarrollo del Producto.

Toda la informacion que se entregue debe estar completamente

revisada con el Area de Desarrollo del Producto.

7. ORDEN DE CORTE

Se genera la orden de corte, con el V° B° de la jefatura de produccion.
Se coordina con Desarrollo, sobre las Instrucciones de Manufactura,
especificacion de producto, patrones y la muestra si estdn a
disposicién para su entrega a corte.

Se procede a entregar la orden de corte.

8. CORTE

Se recepciona la orden de corte de acuerdo a lo programado por la
jefatura de Produccién.
Trabaja de acuerdo a la especificacion del producto, moldes y la

muestra que se le entregue.
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Después del tizado, tendido y corte respectivo, procede a hacer la
respectiva liquidacién de corte, informando la cantidad de tela, y/o
insumo utilizado y el resultado de la cantidad de prendas por talla y
color.

Se entrega la relacion de tickets o paquetes que haya salido en cada
orden de produccion.

Toda la informacidn sera entregada a Programacién o a la jefatura de

produccion.

9. SUMINISTRO DE TELA

Se entrega las telas y complementos que se necesiten de acuerdo a la
orden de corte.
Se recepciona las devoluciones de tela que se originen de las 6rdenes

de corte, aprobadas previamente por la jefatura de produccion.

10. SERVICIOS (BORDADO O ESTAMPADO)

Se da las instrucciones convenientes a la seccidon de corte para que
preparen las partes necesarias que se envian a servicio de bordado o
estampado.

La fecha de entrega de las partes es tratado directamente con la jefatura
de Produccion.

Se le entrega la informacién al Responsable del Almacén para que
emita la guia respectiva.

La recepcion del trabajo realizado esta a cargo del Responsable de
Almacén en coordinacion con produccidn, es decir de la aprobacion o

rechazo.
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11. ENTREGA DE ACCESORIOS

Se entrega los accesorios que se necesiten de acuerdo a la orden de
produccion,

Se recepciona los cambios o devoluciones que se originen por nuevas
instrucciones en la orden de produccion, aprobados previamente por la
jefatura de produccion.

Se le da tramite a las guias que sean provenientes de compras de

accesorios para produccion, ddndole el ingreso y la salida respectiva.

12. SALA DE COSTURA

Recepciona los cortes con las instrucciones de manufactura,
especificacion del producto y la muestra.

Se encarga de distribuir el trabajo de acuerdo a las instrucciones de la
jefatura de produccion.

Se encarga de solicitar los accesorios que necesite de acuerdo a
especificacion, por orden, verificando las cantidades.

Se encarga de proceder a trabajar las o6rdenes de acuerdo a lo
planificado con la jefatura de produccion.

Se encarga a los habilitadores la entrega de la cantidad de prendas

completa de acuerdo a los tickets o paquetes emitidos del corte.

13. SERVICIO DE CONFECCION A TERCEROS

La jefatura de Produccién da las instrucciones necesarias al area de
corte para que preparen las partes que sean necesarias, tallas,
cantidades, colores, la muestra, las instrucciones de manufactura y los

accesorios que necesiten.
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- La fecha de entrega de las prendas, es tratado directamente con la
jefatura de Produccion.

- Se le entrega la informacion necesaria al Responsable de Almacén para
que emita la guia de remision respectiva.

- La recepcion del trabajo realizado por el confeccionista esta a cargo
del Responsable de Almacén en coordinacién con la jefatura de
produccion.

- La verificacion y aprobacion del trabajo realizado esta a cargo de la

Jefatura de produccion.

14. ACABADOS

- Distribuye las prendas a todo el personal de acuerdo a la secuencia que
la prenda requiera.

- Debe tomar muy en cuenta los tiempos y las entregas de acuerdo a lo
planificado con la jefatura de produccion.

- Verifica la cantidad de personal necesario para asegurar la produccion
en la fecha requerida en coordinacion con la jefatura de Produccion.

- Procede con el doblado, etiquetado y embolsado segin Instrucciones

de Manufactura hasta el encajado.
15. ENTREGA ALMACEN DE PRENDAS
- Recibe las prendas encajadas.

- Se verifica la cantidad de prendas entregadas contra la cantidad de

prendas cortadas.



CAPITULO III.

GENERALIDADES DEL SECTOR TEXTIL Y CONFECCIONES

3.1 RESENA GENERAL DE LA INDUSTRIA TEXTIL

Durante la década de los 90 las empresas textiles y confecciones peruanas
incrementaron sus exportaciones a pesar de no contar con un marco legal de
apoyo a sus ventas, llegando al 2000 con el mayor volumen exportado. Pero esta
aceleracion fue revertida en el 2001 con el atentado del 11 de Septiembre, lo cual
trajo como consecuencia fuerte recesion en el principal pais de destino de las
exportaciones peruanas, EEUU.

A inicios del 2000 se inician las negociaciones con EEUU para lograr un acuerdo
que permita exportar con menores aranceles hacia ese pais. En el 2002 se logra
conseguir facilidades de exportaciéon con el tratado comercial andino y de
erradicacion de la droga (ATPDEA), el cual rige desde el 2002 al 2006 y permite
la importacioén con arancel 0 de una serie de productos originarios de los paises
andinos al mercado norteamericano, donde se incluyen los productos y las
confecciones textiles, lo cual significa una importante oportunidad para este
sector y que el Peri compita en igual de condiciones con sus pares de
Centroamérica, México y Africa.

3.2 PERSPECTIVA DEL SECTOR CONFECCIONES

En el contexto que hoy se vive, dada la firma del TLC entre el Peri y EE.U.U. no
hay duda que se estan dando todos los rasgos que prefiguran una verdadera
revolucion exportadora que conducirdan a realizar grandes inversiones, tanto de
capitales nacionales como extranjeros. Bajo este esquema existe un gran potencial
para la expansion tanto del sector confecciones como textiles, este ultimo se
abastece de materia prima para la confeccion de prendas de vestir, el cual deberia
expandirse para satisfacer la mayor demanda generada por el eventual

crecimiento de las exportaciones.
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Este tratado establecera la eliminacion progresiva de los aranceles y barreras
pararancelerias, y abarcara temas como la inversion, los derechos de propiedad
intelectual, la politica de competencia, la legislacion laboral y ambiental, entre
otros, que beneficiaran al sector textil peruano.

Bajo este panorama del TLC, el Peru no solo deberia tener una vision exportadora
sino una decidida politica para aumentar la productividad y por ende la
competitividad, ello implica desarrollar la infraestructura fisica nacional (carretera,
puertos, aeropuertos), aumentar el nivel de los trabajadores a través de la
educacién general y la capacitacion dirigida, fomentar la investigacién y el
desarrollo de nuevos productos y técnicas de produccion

Asimismo, el tratado del TLC se presenta como la principal oportunidad de la
industria, para un importante proceso de inversiones y para la expansion y
modernizacién de las plantas. Asimismo, se requerirda de un crecimiento de la
industria textil, para el abastecimiento de insumos para la fabricacion de prendas
de vestir.

El TLC con los Estados Unidos ofrece la oportunidad de vender nuestros
productos a un mercado con un poder de compra 180 veces mayor que el peruano.

Por otro lado, actualmente las exportaciones peruanas representan menos 0.2% del
mercado norteamericano. Por eso mismo, con solo penetrar 0.1% mas de dicho
mercado, nuestras exportaciones crecerian en 60% y nuestro PBI en un 4%
adicional.

La competencia con productos asidticos en el mercado internacional, es el
principal riesgo del sector, ante ello la mejor estrategia es diferenciar los
productos nacionales de los asiaticos incrementando la calidad de los mismos,
para ello se cuenta con mano de obra eficiente e insumos de alta calidad como el
algodon pima. Otro riesgo para el sector es el ingreso masivo de productos chinos
al mercado nacional, lo que podria provocar que el mercado interno sea copado
por mercaderia extranjera, provocando el cierre de diversas fabricas destinadas a

atender el mercado local.



Tabla N° 3: RANKING EXPORTADOR DEL SECTOR TEXTIL-CONFECCIONES
(ENERO-NOVIEMBRE 2006 VS 2007)

ENE-NOV 06

ENE-NOV 07

2006 | 2007
Part % US$ Part % US$ | 2006-2007
ord. EXPORTADOR FOB US.$ |PESO NETO FOB 2006 FOB US.$ | PESO NETO FOB 2007 |CRECIMIENTO PROMEDIO US.$/KG
- KG. — KG. (MUNDO
1 | TOPYTOPS A 95,368,543 3,369,735 7.1%} 110,996,699 3,778,492 7.5% 16% 28.30 29.38
2 | CONFECCIONES TEXTIMAX S A 77,491,429 2,657,288 5.8%] 89,794,604 2,954,713 6.0%]| 16% 29.16 30.39
3 | DEVANLAY PERUSA.C. 86,438,176 1,489,191 6.4%] 83,372,676 1,436,107 5.6%] -4% 58.04 58.05
4 | DISENOY COLOR SA 54,652,633 1,806,367 4.1%) 48,786611 1,681,319 3.3%] -11% 30.26 29.02
S5 | SUDAMERICANA DE FIBRAS S.A. 44,659,312 | 21,076,453 3.3%] 48,192,367 | 20,371,485 3.2% 8% 2.12 237
6 | INDUSTRIAS FRAMOR E.l.RL. - FRAMOR EIRL 1,273,484 26,880 0.1%] 45,472,019 917,849 3.1% 3471% 47.38 49.54
7 | INDUSTRIAS NETTALCO SA. 41,021,982 1,205,042 3.1%] 42,294,907 1,280,741 2.8%) 3% 34.04 33.02
8 | TEXTIL DEL VALLE S A. 34,812,676 897,792 2.6%] 39,752,122 1,005,715 2.7% 14%) 38.78 39.53
9 | TEXTIL SAN CRISTOBAL SA. 39,547,490 1,209 425 3.0%| 38,051,334 1,046,289 2.6% -4%| 32.70 36.37
10 | MICHELL Y CIA SA. 30,219,818 3,659,144 2.3%] 34,988,899 3,405,978 2.3% 16% 8.26 10.27
11 | HILANDERIA DE ALGODON PERUANO S A. 23,502,759 1,091,182 1.8%] 30,751,112 1,315,956 2.1% 31%l 2154 23.37
12 | TRADING FASHION LINE SA. 5,830,909 283,204 0.4%] 30,394,552 952,210 2.0% 421%) 20.59 31.92
13 | COTTON KNIT S.A.C. 33,655.515 1,048 619 2.5%1 29.476,337 806,746 2.0% -12% 32.10 36.54
14 | CIA. IND. TEXTIL CREDISA-TRUTEX SAA. 31,967,366 2,791,479 2.4%| 29,335,589 2,402,953 2.0% 8% 11.45 12.21
15 | SOUTHERN TEXTILE NETWORK SA.C. 28,211,028 1,311,031 2.1%] 25,901,368 1,094,732 1.7% 8% 21.52 23.66
16 | INDUSTRIA TEXTIL DEL PACIFICO SA. 21,535,475 989,893 1.6%1 25,602,556 1,008,538 1.7%I 19%) 21.76 25.39
17 | TEXTILES CAMONES S A. 12,647,481 831.421 0.9%] 24.914,665 1,846,874 1 .7%-1 97%] 15.21 13.49
18 | CORPORACION FABRIL DE CONFECCIONES SA 15,534,446 554,581 1.2%] 18,604,542 609,478 1.2%]| 20%] 28.01 30.53
19 | INCALPACA TEXTILES PERUANOS DE EXPORT SA 17,606,880 333,784 1.3%] 17,221,098 326,155 1.2%) -2% 52.75 52.80
20 | PERU FASHIONS SA.C. 20,363,763 637,492 1.5%1 17,117.839 494,33 1.1% -16% 31.94 34.63
21 | INCATOPSS A 15,543,006 1,463,222 1.2%] 16,061.666 1,369,229 1.1% 3%l 10.62 11.73
22 | PRODUCTOS DEL SUR S A 10,342,939 1,341,227 0.8%1 13,580,640 1,421,632 0.9% 31%] 7.71] 9.55
23 | CORPORACION TEXPOP S A. 15,443,202 431,149 1.2%] 13.267.264 489,458 0.9% -14%) 35.82 27.11
24 | AURA TEXTILES SOCIEDAD ANONIMA CERRADA 171,667 4,290 0.0%] 12,746,770 313,990 0.9% 7325% 40.02 40.60
25 | INDUSTRIA TEXTIL PIURA S.A. 12,396,778 1,725919 0.9%I 12450341 1.704.575 0.8% 0% 7.18 7.30
FUENTE: ADUANAS, Gerencia det Area de Manufactura, ADEX
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CAPITULO1V.

RELACION PROFESIONAL - EMPLEADOR

4.1 Cargo Desempeiiado:

Analista de Aseguramiento de Calidad.
4.2 Responsabilidad:

Durante los 6 afios que vengo laborando en la empresa CETCO, he tenido

entre mis responsabilidades lo siguiente:

Responsable de constituir y formar el Laboratorio de Control de Calidad
Textil para la Implementacion de pruebas basadas en normas textiles.
Dirigir, monitorear y seguimiento de las auditorias de calidad de producto
terminado de los auditores en los talleres de confeccion.

Procesamiento, elaboracion y analisis de la performance de los talleres de
confeccién mediante indicadores de calidad. Retroalimentaciéon y gestion
de planes de accion correctiva.

Elaboracién de manuales, procedimientos e instructivos de trabajo del
proceso de Control de Calidad en la empresa.

Asesorar, Evaluar e Implementar mejoras en las empresas de confecciones

textiles, para mejorar el nivel de calidad de las prendas.

4.3 Trabajo Profesional Desarrollado

2001-2002: CORPORACIONTEXPOP

Me desempeii¢é como analista en el area de Ingenieria de la parte de

confecciones y posteriormente laboré en el Laboratorio de Control de Calidad

Textil.

2002 hasta la actualidad, me vengo desempefiando como analista de

Aseguramiento de Calidad en la empresa CETCO, en esta empresa inici€¢ mis
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labores en el Laboratorio de Control de Calidad de textiles y a partir del 2005
como analista de Aseguramiento de Calidad teniendo entre mis funciones
asesorar a las empresas de confecciones para la mejora de la calidad de los
productos suministrados a CETCO. Justamente la empresa por tener alianzas
comerciales con proveedores de confeccidon cuya relacion trascendia de afios
atras, establecid como prioridad trabajar sostenidamente con sus proveedores,
para asegurar la calidad de las prendas suministradas. La misiéon u objetivo
principal era la de buscar mecanismos que aseguren que el sistema de calidad
de las empresas de confecciones tengan las condiciones y soporte necesario
para garantizar a su cliente en este caso CETCO, el estandar de calidad de
requerido.

El desarrollo del presente informe se basé en un estudio realizado a la empresa
de Confecciones “Modatex S.A.”, el cual presentaba una situaciéon muy critica
en cuanto al nivel de calidad de las prendas, se consider6é este como un buen
ejemplo de andlisis, ya que manifestaba la realidad de muchas medianas

empresas del rubro y con muchas oportunidades de mejora.



CAPITULO V.

DESARROLLO DE ACTIVIDADES PROFESIONALES REALIZADAS

5.1 SUSTENTO PARA EL ESTUDIO
Como se menciond anteriormente, en la empresa “Modatex” se necesitaba
urgentemente iniciar un programa para implementar mejoras en el Sistema de
Control de Calidad por los recurrentes problemas de calidad encontrados.
Ante este escenario mi participacion fue en calidad de asesora para realizar un
estudio en la empresa, identificar oportunidades de mejora y trabajar en
funcidén a planes de accion, con el objetivo de mejorar el nivel de calidad del

producto.

Por otro lado, esta ausencia o deficiencia de calidad en los productos,
originaba a la empresa en cuestiéon, un incremento considerable de prendas no
conformes o de segunda, alta cantidad de reprocesos, recuperacion de prendas,
rechazos en las inspecciones de PT del cliente, etc, evidenciando una mala
performance de la empresa, asi como una mala imagen ante sus clientes y

obviamente disminucion de la rentabilidad.

5.2 EQUIPO DE TRABAJO Y REUNION DE LANZAMIENTO

El proyecto lo desarroll6 el nuevo jefe de Control de Calidad en coordinacién
con el asesor Cetco, también se trabajé coordinadamente con las demas
jefaturas, y con el soporte de la Gerencia General.

Elaborar un diagnéstico del sistema actual de control de calidad, implicd
elaborar un plan de trabajo en algunas secciones de la empresa, entrevistas
con el personal, asi como también con la Gerencia General de la Empresa y
analizar los resultados.

Posteriormente, en reunion se presentd un informe a la Gerencia General y se

expuso el estudio realizado, indicando las causas por la cual perduran los
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problemas y se plante implementar planes de Accion para solucionarlos.

La posicién adoptada por la Gerencia General de la empresa en cuanto a la
implantacién de mejoras fue la mas acertada y puesta en marcha mediante el
envio de comunicaciones, con la finalidad de brindar total apoyo al equipo
responsable.

El proyecto tuvo previsto ser realizado en 16 meses, considerando el periodo

de planificacién.

5.3 DIAGNOSTICO DEL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD DE LA

EMPRESA MODATEX S.A.

El Control de Calidad se da en todo el proceso de produccion, comienza desde
la limpieza, el orden en el taller, seleccién de insumos, proceso productivo,
controles realizados y termina con la satisfaccion del cliente.

Alineado a este concepto, el diagndstico estuvo basado en un andlisis de los
materiales, factor humano, procesos e infraestructura del Sistema de Control
de Calidad, asi como del orden y la limpieza en los procesos. también se
realizo un analisis de la principal incidencia de defectos de los 6 ultimos
meses y por ultimo, con la finalidad de tener una percepciéon sobre lo que
significaba la calidad para los trabajadores, se realiz6 una encuesta muy
sencilla.

Toda esta informaciéon se levantdé con la participacion de todos los

trabajadores de la empresa, enfocandose en el estatus actual.

a. MATERIALES

Las inspecciones de materiales y avios era realizado de forma visual o no se
realizaba. Este a su vez estaba condicionado al criterio del personal de

almacén de avios, quienes eran los responsables.

La revision de calidad de las telas era realizado muchas veces en el proceso
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de tendido, por personal operario, no habia una evaluacién o inspeccién
previa por parte de Control de Calidad, en su defecto esta se realizaba de

manera subjetiva sin sustento técnico.

Los resultados de las evaluaciones de laboratorio de telas, no garantizaban
confiabilidad por realizarse sin la base de normas técnicas y sin las

condiciones adecuadas.

b. FACTOR HUMANO

Una de las principales debilidades de la empresa era no tener una
organizacion definida para las actividades de Control de Calidad del
producto, el jefe de calidad, asumia muchas veces funciones paralelas a
las de produccion. Es decir las funciones no estaban claramente descritas y
tampoco el alcance de las responsabilidades del puesto o cargo.

La persona responsable de calidad tenia a su vez tres inspectores de
calidad quienes realizaban las inspecciones en proceso (linea y acabado) y
pruebas textiles a las telas, paralelamente desempefiaban funciones como
inspectoras de producto terminado. Esto no se consideraba adecuado por
tener una caracteristica bifuncional, a su vez resultaba insuficiente dada la
cantidad de productos que manejaba la empresa, lo cual no permitia

continuidad en las actividades de calidad debido a la carga de trabajo.

Entre el mismo personal de Calidad no se manejaba los mismos criterios
de calidad y se percibia una falta de decisiéon al momento de calificar
defectos y validar lotes de producto terminado. Esto era transmitido y

percibido por el personal operario y supervisores en general.
Escaso entrenamiento y/o adiestramiento al personal en temas de calidad.

Desconocimiento del personal sobre la apariencia final que debia tener la

prenda y cada una de sus caracteristicas. Control de Calidad desconocia los
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requerimientos o parametros de calidad exigidos por el cliente. El personal

trabajaba en funcién a la experiencia adquirida a través de los afios.

e Ausencia de una cultura de calidad en toda la empresa.

¢. PROCESOS

e Visible ausencia de la gestion de la Jefatura de Control de Calidad, el cual esté
monitoreando o inspeccionando la tarea del personal de Calidad en los

procesos, falta de organizacion y coordinacioén con las demads areas.

e Alto nivel de reprocesos y prendas de segunda. Control de Calidad rechazaba
constantemente el producto en auditoria final de PT, cuando las prendas ya
estaban empacadas. Los rechazos ocurrian a diario y no se recibia ningiin
planteamiento para prevenirlo, es decir la calidad no era asegurada como

debia ser en cada una de las etapas del proceso.

e Lareaccidon ante problemas presentados eran de acciones inmediatas “apagar
incendios”, no se veian esfuerzos por identificar las causas raiz de los
problemas.

e La decisién para actuar ante determinado problema dependia del personal
responsable en el momento, no quedaban registros de las acciones tomadas
para la solucién del mismo. Historial de problemas no documentados.

e Meétodos de trabajo inadecuados y no homologados entre el propio personal

de calidad. No se tenian métodos claros de trabajo.

e E] trabajo de control de calidad en proceso se limitaba muchas veces solo a

inspecciones a la salida de costura o de producto terminado.

e Los formatos utilizados no eran lo suficientemente amigables y entendibles
para registrar la incidencia de problemas de calidad. Su uso a su vez no

presentaba continuidad y no habia un analisis de datos para el planteamiento
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de mejoras.

La auditoria final de producto terminado no avanzaba al ritmo de produccion,
se iban acumulando cajas de modo que muchas veces se omitia la auditoria
final o se realizaba muy a la ligera, lo cual no garantizaba un buen filtro y esto
se reflejaba en los constantes rechazos del cliente en las auditorias de calidad

del producto.

Los constantes rechazos y reprocesos no permitian un flujo normal de

produccion.

El personal de calidad realizaba auditorias de calidad al producto terminado y
generaba un informe, estos resultados no presentaban consistencia con los

resultados de las auditorias del cliente.

No habia un seguimiento de calidad de las prendas de servicio de talleres

externos.

d. INFRAESTRUCTURA, ORDEN Y LIMPIEZA

No se contaba con un espacio fisico adecuado para la realizacion de las

auditorias de producto terminado.

Los conos de hilos de ordenes pasadas se encontraban en el Area de
Confeccion, lo que originaba polvo y contaminacion con pelusas del

producto.

Deficiencia en instrumentos y herramientas necesarios para el control de
calidad (especificaciones del producto desactualizados o incompletas,

ausencia de patrones, etc.).
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5.4 DIAGRAMA DEL PROCESO ACTUAL DE CONTROL DE CALIDAD

5.5

En la Figura N° 7 se muestra el Diagrama del Proceso Actual de Control de
Calidad.
Las evaluaciones implicaban pruebas de laboratorio a las telas, inspeccion

100% a la salida de linea y auditoria de producto terminado.

ANALISIS DE LA INCIDENCIA DE DEFECTOS EN PRODUCTO
TERMINADO

Los unicos registros que se llevaban eran las auditorias de producto terminado,
basado en esta informacion se realizé un analisis para identificar la principal

incidencia de defectos de los ultimos meses.

Se realizd una clasificacion o agrupacion de los defectos en base a un origen o
caracteristica comun, con la finalidad de tener una lectura no muy amplia y
mas bien segmentada para identificar con mayor claridad y facilidad la

incidencia.

Cuadro N° 1: CLASIFICACION DE DEFECTOS EN PRODUCTO

TERMINADO
Categoria Denominacién
1 Manchas
2 Falla de material/- tela
3 Fuera de medida
4 Falla de construccion / simetria
5 Falla en Avios / Accesorios
6 Falla de confeccién
7 Falla de estampado / bordado
8 Falla de acabado
9 Falla de empaque y embalaje
10 Otros




Fig. N° 7: DIAGRAMA DEL PROCESO ACTUAL DE CONTROL DE CALIDAD

AREA DE ACABADOS
{vaporizado, doblado, empaque)
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A contnuacion se detalla los defectos descritos en el cuadro N° 1 de

Clasificacion de defectos:

MANCHAS

e Manchas generales por 6xido de partes metalicas.

e Manchas de grasa, suciedad
FALLA DE MATERIAL / TELA

e Defecto de tela

e Diferencias de color entre partes que se suponen iguales

e Variacion de color (matiz o intensidad)

e Distorsion lateral (revirado)

e Deformacidn por diferencia de encogimiento entre partes adyacentes
e Formacion de pilling

e Pérdida de resistencia a la formacion de arrugas

e Desgaste prematuro en zonas expuestas al roce

e  Variacion de dimensiones de la prenda por el lavado

e Sangrado de la prenda (solidez)

FUERA DE MEDIDA

e Distorsiones de medida con respecto a especificacion técnica (fuera de

tolerancia)

FALLA DE CONSTRUCCION / SIMETRIA

e Falta de simetria entre piezas

e Posicidn y/o acceso incomodo de bolsillos o botones

e Incompatibilidad entre tamafio de ojal y botén

e Medidas de circunferencia de cuello, de sisa, tiro no acordes con la talla

normal (holgura).
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FALLA EN AVIOS / ACCESORIOS DE CONFECCION

e Deformacion de partes elasticas
e Utilizacion de avios incorrectos (hilos, botones)
e  Uso de hilo monofilamento (Escozor en la nuca)

e  C(Cierre de cremallera trabada

FALLA DE CONFECCION

. Imperfecciones en costuras visibles.

. Partes fruncidas o estiradas

. Tramos de costura incompletos

° Elasticidad insuficiente o excesiva en pretinas, cuellos y puiios de rib.
o Hilos rotos (puntada mal regulada o no adecuada)

. Desprendimiento de broches, botones

FALLA DE ESTAMPADO / BORDADO

e Bordados, estampados o aplicaciones imperfectas, incorrectas

e Tono en color del estampado

FALLA DE ACABADO

e Hilos largos sin cortar

e Prendas arrugadas

FALLA DE EMPAQUE / EMBALAJE

= (Codigo de talla no corresponde a prenda
s Talla de prenda no corresponde
OTROS

e Material extrafio en prenda (agujas, imperdibles,etc)
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Era importante obtener los datos de cada inspeccion de producto terminado para
asi poder medir y cuantificar el nivel de fallas en el proceso. Basado en ello se
alimento la informacion en una base de datos y se obtuvo resultados cuantitativos,

los mismos que se aprecian en la Figura N° § .

INCIDENCIA DE DEFECTOS DE LOS
ULTIMOS 6 MESES

60% ——8Qe%

50% -

40% -

30% -

20%

10%

0% g 3 . | S ; | IAE | : By

MANCHAS  HILOSSIN  FALLADE  FUERADE  FALLADE

CORTAR TELA MEDIDA AVIOS

Fig. N° 8: DIAGRAMA DE DEFECTOS DE PRODUCTO TERMINADO

Segiln estos resultados era importante determinar la causa raiz de dichos defectos
para poner en marcha un plan de accion que reduzca o elimine la causal del

defecto.

5.6 PERCEPCION DEL PERSONAL SOBRE LA CALIDAD
En base a una encuesta se determind que el personal necesitaba una cultura de
calidad integral. No tenian claro lo que envolvia el concepto y la importancia
de la calidad para la satisfaccion del cliente, mejoramiento de los productos y
procesos, y el impacto positivo que traeria a la empresa. Esto se reflejaba
principalmente a nivel operativo.
A raiz de la encuesta (ver Tabla N° 4), se determiné el concepto tradicional de

los trabajadores y se hizo un comparativo con el concepto propuesto.



36

Tabla N° 4: ENFOQUE TRADICIONAL Y MODERNO DE LA CALIDAD

CONCEPTO SOBRE CALIDAD
DE LOS TRABAJADORES

CONCEPTO PROPUESTO

La calidad esta orientada al producto

exclusivamente.

La calidad afecta toda la actividad de

la empresa.

La calidad considera al cliente

externo.

La calidad considera al cliente interno

y externo.

La responsabilidad de la calidad es de

la unidad que la controla.

La responsabilidad de la calidad es de

todos.

La calidad la establece el fabricante.

La calidad la establece el cliente.

La calidad pretende la identificacién
de fallas.

La calidad pretende la prevencién de
fallas.

Exigencia de niveles de calidad

aceptables.

Cero errores, hacerlo bien desde la

primera vez.

La calidad cuesta.

La calidad es rentable.

La calidad significa inspeccion.

La calidad significa satisfaccion.

Predominio de la cantidad sobre la
calidad.

Predominio de la calidad sobre la

cantidad.

La calidad se controla.

La calidad se fabrica.

La calidad es un factor operacional

La calidad es un factor estratégico.

En base a la encuesta y ante estos resultados se debia mejorar la cultura de

calidad de los trabajadores.
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5.7 CONCLUSIONES DEL DIAGNOSTICO

Se realizé un cuadro resumen para analizar detalladamente lo encontrado:

ASPECTOS

CONCLUSION

MATERIALES

Problemas de calidad en materiales (telas, avios,

estampados, etc.) y producto terminado.

FACTOR HUMANO

Falta de continuidad en el trabajo del personal de calidad
en todas las etapas de control, evaluacion e inspeccion.
Diferencia de criterios y falta de toma de decision del
personal de calidad.

Funciones compartidas entre actividades de control de
calidad y produccion.

Desconocimiento de los criterios y requerimientos del
cliente.

Ausencia de Cultura de Calidad en toda la empresa.

PROCESOS

No se evidencia un sistema y métodos consistentes para
asegurar la calidad y que €sta sea homogénea en todos
los volumenes de produccién y en todas las etapas del

Proceso.

Inconsistencia y diferencia de métodos de trabajo entre

el mismo personal de calidad.

Realizaban registros esporadicos del control de los
procesos, no era una practica continua, y a su vez los
registros no arrojaban ninguna lectura que permita un
analisis de la situacién para tomar acciones, ni habia un

seguimiento al respecto.

El manejo de los problemas de calidad presentados,
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estan orientados a acciones inmediatas (apagar
incendios) mas que a acciones correctivas y preventivas
que ayuden a determinar y eliminar causa raiz de los

problemas o defectos.

INFRAESTRUCTURA,
ORDEN Y LIMPIEZA

Herramientas y materiales insuficientes o deficientes
para las actividades de control de calidad.

Falta de orden y limpieza de las areas del proceso
productivo que originan riesgos de contaminacién,

manchas y deterioro del producto.

Las conclusiones del diagnostico nos dieron una vision sobre los puntos clave a

atacar para la mejora requerida.




CAPITULO VL

IMPLEMENTACION DE MEJORAS EN EL SISTEMA DE CONTROL DE
CALIDAD

6.1 ANTECEDENTES

La empresa estaba muy sesgada a solo realizar el control de calidad del
producto y poner mayor ¢€nfasis al final de proceso, es decir cuando el
producto estaba terminado. Era evidente que no solo se debia controlar el
producto al final, sino también se debia asegurar y garantizar productos
conformes a través de actividades planificadas y sistematicas en las etapas de
produccién, que aseguren la conformidad del producto de acuerdo a
especificaciones, debido a ello surgié el planteamiento de reorganizar o
reestructurar toda el area de Calidad, llevandolo paso a paso y sostenidamente
a una transicion del control de calidad al Aseguramiento de Calidad pero de
una manera gradual.

La resistencia al cambio, la falta de costumbre a tener todo ordenado y
documentado, el compromiso permanente y su aplicacion diaria por todos los
miembros, fueron aspectos importantes que se tuvo muy en cuenta desde el
inicio del estudio.

Asimismo cuando el producto se desarrolla en conformidad con las
especificaciones técnicas bajo los estandares de calidad requeridos, son
uniformes y sin variabilidad, aseguramos que el producto esté libre de defectos
0 que estos disminuyan sustancialmente, cubriendo las expectativas del cliente
lo que permitira fidelizarse con los productos de la empresa. Esto generara
repeticion en los habitos de consumo, consiguiendo la empresa mas beneficios,
cuota de mercado, capacidad de permanencia y supervivencia en el largo

plazo.

Para llevar a cabo todo el proyecto de mejora, era necesario que la Gerencia
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General defina y documente la Politica de Calidad y sus objetivos. Debia
poner de manifiesto con claridad su compromiso en materia de calidad, tanto

al interior de la empresa como exteriormente.

A su vez, resultaba prioritario iniciar una capacitacion al personal en términos
de una Cultura de Calidad, de esta manera se haria mas viable y efectiva la

implantacion de las mejoras.

PLATAFORMAS Y GUIA PARA EL PROCESO DE
IMPLEMENTACION

Todo el proceso definido para el estudio, implementaciones y mejoras
estuvieron soportadas en puntos y requisitos de la Norma Internacional ISO
9001:2000. Si bien el propdsito de la empresa “Modatex S.A.” no era
conseguir por el momento una certificacion ISO, éste le serviria como guia
para lograr los objetivos trazados, ademds de esta manera estarian orientados
en caso decidieran una certificacion a futuro.

Las implementaciones estuvieron basadas y guiadas en los siguientes puntos
de 1a Norma ISO:9001:2000.

a. Representante de la Direccion (5.5.2 -¢):

La alta direccion debe designar un miembro de la direccion quien, con
independencia de otras responsabilidades, debe tener la responsabilidad y
autoridad que incluya:

c) asegurarse de que se promueva la toma de conciencia de los requisitos
del cliente en todos los niveles de la organizacion.

b. Competencia, toma de conciencia y formacion (6.2.2 - d):

La organizacion debe:

d) asegurarse de que su personal es consciente de la pertinencia e
importancia de sus actividades y de cémo contribuyen al logro de los

objetivos de la calidad.
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Responsabilidad v autoridad (5.5.1):

La alta direccion debe asegurarse de que las responsabilidades y

autoridades estan definidas y son comunicadas dentro de la organizacién.

Recursos Humanos, Generalidades (6.2.1):

El personal que realice trabajos que afecten a la calidad del producto debe
ser competente con base en la educacién, formacion, habilidades y

experiencia apropiadas.

Competencia, toma de conciencia vy formacion (6.2.2 — a. b):

La organizacion debe:
a) determinar la competencia necesaria para el personal que realiza
trabajos que afectan a la calidad del producto.
b) proporcionar formacién o tomar otras acciones para satisfacer

dichas necesidades.

Comentario:

Estos puntos de la norma resultaban importantes lineamientos, ya que
involucraba directamente a la alta direccion para comprometerse con la
ejecucion y cumplimiento de todo el proyecto, de alguna manera este
seria un paso importante para asegurar el éxito del proyecto, ya que
normalmente el personal no percibia que los proyectos de este tipo venian
de directrices gerenciales y no asumian la responsabilidad ni importancia
del caso para contribuir al objetivo.

Para este afan resultaria importante comunicar y transmitir el proyecto y
los beneficios incrementales que traeria a todo el personal y para la
empresa en general. Se debia buscar los medios de comunicacién
adecuados para el entendimiento y compromiso a todo nivel.

El area de Recursos Humanos también jugaba un rol importante para
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contribuir a una fuerza laboral mas capacitada y con competencias
adecuadas para los procesos que se iba a desarrollar. El perfil laboral

requeria ser evaluado y capacitado principalmente.

f. Seguimiento y medicion de los procesos (8.2.3):

La organizacién debe aplicar métodos apropiados para el seguimiento, y
cuando sea aplicable, la medicién de los procesos del sistema de gestion
de la calidad. Estos métodos deben demostrar la capacidad de los procesos
para alcanzar los resultados planificados. Cuando no se alcancen los
resultados planificados, deben llevarse a cabo correcciones y acciones
correctivas, segin sea conveniente, para asegurarse de la conformidad del
producto.

g. Seguimiento y medicién del producto (8.2.4):

La organizacion debe medir y hacer un seguimiento de 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.

Debe mantenerse evidencia de la conformidad con los criterios de
aceptacion. Los registros deben indicar las personas que autorizan la

liberacién del producto.

h. Accién Correctiva (8.5.2-b.dv d):

La organizaciéon debe tomar acciones para eliminar la causa de no
conformidades con objeto de prevenir que vuelva a ocurrir. Las acciones
correctivas deben ser apropiadas a los efectos de las no conformidades
encontradas.

Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los
requisitos para:

b) determinar las causas de las no conformidades,
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¢) evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurarse de que las no
conformidades no vuelvan a ocurrir,

d) determinar e implementar las acciones necesarias,

Comentario:

La empresa carecia de controles que permitan asegurar productos dentro
de especificacion y procesos que garanticen la conformidad del producto,
este resultaba ser un problema critico y era necesario trabajar en funcion a
acciones correctivas y de prevencion como lo mencionaba la norma. Este
punto de la norma seria un buen aporte para lo que se tenia proyectado,
porque se basaba principalmente en tener un proceso controlado que este
soportado en metodologias, estandarizaciones de procesos y buenas

practicas que permitan buenos resultados y sostenibilidad en el tiempo.

1. Requisitos de la Documentacién, Generalidades (4.2.1 - ¢, d y e):

La documentacién del sistema de gestion de la calidad debe incluir:

¢) los procedimientos documentados requeridos en esta norma.
d) los documentos necesitados por la organizacién para asegurarse de la
eficaz planificacion, operacion y control de sus procesos, y

e) los registros requeridos por esta norma.

. Control de los documentos (4.2.3 - b):

Debe establecerse un procedimiento documentado que defina los

controles necesarios para:

b) revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario y aprobarlos

nuevamente.
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Comentario:

En la empresa se carecia de documentacion, en algin momento hasta se
consideré innecesario porque se tenia la idea errénea de documentar
absolutamente todo, cuando ese no es el proposito de este punto de la
norma. Principalmente se debia documentar los procesos estandarizados y
aquellos que presentaran un alto riesgo o posible foco de origen de no
conformidades. Se debia realizar una estructura general mediante un
manual de calidad u otro, para una facil accesibilidad a toda la
documentacion, como procedimientos, instructivos, registros u otros, con
el propdsito que las acciones a tomar sean congruentes con la

documentacidn existente y/o viceversa.

Infraestructura (6.3 —a y b):

La organizacion debe determinar, proporcionar y mantener la
infraestructura necesaria para lograr la conformidad con los requisitos del
producto. La infraestructura incluye, cuando sea aplicable:

a) edificios, espacio de trabajo y servicios asociados,

b)equipo para los procesos, (tanto hardware como software).

Ambiente de Trabajo (6.4):

La organizacion debe determinar y gestionar el ambiente de trabajo

necesario para lograr la conformidad con los requisitos del producto.

Comentario:

Gestionar la calidad en la empresa debia tener plataformas que
contribuyan y hagan mas fluidas y efectivas las implementaciones, es por
ello que las condiciones, infraestructura y herramientas para el desarrollo
de las actividades tenian que ser consideradas como parte de las mejoras a

realizar. Pero no solo debia manifestarse en aspectos tangibles sino



45

también impulsar una disciplina de educacion, orden y limpieza como

directriz estratégica de la empresa.

6.3 SISTEMA DE CALIDAD DE LA EMPRESA “MODATEX S.A.”

6.4

El Sistema de Control de Calidad tenia muchas deficiencias, no eran efectivas
y esto se deducia por los resultados obtenidos del diagndstico.

Luego del estudio, se propuso un Sistema de Calidad adecuado y acorde a la
realidad de la empresa.

El plan estructurado debia contemplar la secuencia de las actividades relativas
a la calidad del producto y también tener en cuenta los siguientes puntos:

Los objetivos a alcanzar.

Asignacion especifica de responsabilidades y de autoridad del Area de
Calidad.

Procedimientos, métodos, instrucciones de trabajo especificos que se han de
aplicar.

Programas adecuados de ensayo, inspeccion, auditoria en las etapas del
proceso.

Meétodos para efectuar cambios segun el avance del proceso.

METODOLOGIA PARA LA MEJORA DEL SISTEMA DE CONTROL
DE CALIDAD

El principio de trabajo consisti6 primero en realizar un diagndstico de la
situacion del proceso. Una vez identificado el problema (oportunidad de
mejora), era necesario analizar y encontrar las causas aparentes y causa-raiz,
busqueda de datos, mediciéon, andlisis y planteamientos de mejora para
disminuir o eliminar errores producidos en el proceso, en resumen,
informacion esencial para conocer lo que provocaba las desviaciones y las no
conformidades.

A partir del diagndstico del Sistema actual de Control de Calidad, se analiz6
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los beneficios, condiciones y dificultades para la implantacion de la mejora.
Para este analisis se hizo uso de varias herramientas de calidad, tales como:
- Tormenta de Ideas

- Diagramas de flujo

- Diagrama de Pareto

- Diagrama Causa - Efecto o espina de pescado, etc.

Para conseguir la mejora del proceso fue necesario utilizar una metodologia
practica y sencilla, tal como la Metodologia PDCA, (Plan-Do-Check-Act),
conocido comunmente como el Circulo de Deming, el cual consiste en:

P : PLAN (PLANEAR): establecer los planes.

D: DO (HACER): llevar a cabo los planes.

C.CHECK (VERIFICAR): wverificar si los resultados concuerdan con lo

planeado.

A: ACT (ACTUAR): actuar para corregir los problemas encontrados, prever

posibles problemas, mantener y mejorar.

La planificacién proporciona un enfoque participativo y estructurado para
planificar o mejorar procesos. Muchas veces la estructura y participacion en la
planificacién se percibe como un aumento excesivo del tiempo pero en
realidad reduce el tiempo total necesario para el logro de los objetivos. En la
fig. N° 9 se muestra el Ciclo PHVA de los procesos.

Para la ejecucion de la mejora, se planted trabajar en base a un andlisis de la
situacion actual, con Planteamientos y Seleccion de las acciones de Mejora,

que incluiria los sgtes aspectos:
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Fig. N° 9: DIAGRAMA PHVA DE LOS PROCESOS

Generadidn de Seleccion y
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A

1. Establecer Objetivos
1. Planes de Accion
u1. Cronograma

1v. Plan de Seguimiento y Control

6.5 DESARROLLO DEL PLAN DE MEJORA:
Con el diagnéstico realizado, se tenia un panorama mas claro de las
principales debilidades del proceso de Calidad. En una reuniéon coordinada se
prosiguié a analizar las causas de los problemas y proponer planteamientos de
solucion, los cuales se describen en la Tabla N° 5.
6.5.1 ESTABLECER OBJETIVOS
Se tenia claro desde el inicio del estudio que los objetivos principales era
mejorar el nivel de calidad del producto suministrado al cliente, reducir la
cantidad de segundas en corte y confeccion y reducir los sobrecostos por
entregas fueras de fecha debido a problemas de calidad. A su vez alineado a
estos objetivos, todas las implementaciones decantarian en mejoras favorables
para la empresa, los cuales se tradujeron cuantitativamente en los siguientes

objetivos medibles:




RESULTADO 'PROBLEMAS ALTERNATIVAS DE
DE ENCONTRADOS SOLUCION
DIAGNOSTICO '
P1: Problemas de calidad Establecer controles para Ia
en materia prima € insumos evaluacion de la materia prima e
(telas, avios, estampados, insumos basado en estandares
NPATHRIATIES etc.) de calidad.
Establecer Alianzas estratégicas
con proveedores de insumos y
SErvicios.
P2: Falta de continuidad en Determinar una  estructura
el trabajo del personal de organizacional del Area de
calidad en todas las etapas Calidad, delineando funciones y
de evaluacion e inspeccion. responsabilidades.
P3: Diferencia de criterios
FACTOR y falta de toma de decision Entrenamiento y Capacitaciones
ONEANG del personal de calidad. periddicas al personal de calidad
P4: Funciones compartidas para homologacion de criterios
entre actividades de control y de procedimientos
de calidad y produccion. estandarizados.
PS: Desconocimiento de
los requerimientos de
cliente.
P6: No se evidencia un Establecer sistemas y métodos
PROCERGS sistema y métodos consistentes ~ para  asegurar

consistentes para asegurar

la calidad y que ésta sea

uniformidad en la calidad de los

productos entregados al cliente.




homogénea en todos los

volumenes de produccidn.

P7: Inconsistencia y
diferencia de métodos de
trabajo entre el mismo

personal de calidad.

P8: Registros insuficientes
de

evaluaciones e

e Innecesarios las

inspecciones, que permitan
de la

informacion para tomar

un analisis

acciones y establecer
indicadores y

seguimientos.

P9: El manejo de los
de cahdad

estan

problemas

presentados,

acciones
(apagar
que a

orientados a
inmediatas
incendios) mas

correctivas y preventivas.

Elaborar un Manual de
Procedimientos e Instructivos de
todos los

procesos  que

competen al Area de Calidad.

Controlar, medir y establecer
indicadores de calidad que
permitan visualizar el
comportamiento en los distintos
procesos y tomar las acciones
correctivas y  preventivas

necesarias.

INFRAESTRUC
TURA

P10: No se cuenta con
espacio fisico ni recursos

materiales suficientes para

las actividades de control .

de calidad.

Proporcionar  recursos y
necesarias

de

herramientas

para las actividades

calidad.

Tabla N° 5: PROBLEMAS Y ALTERNATIVAS DE SOLUCION
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1.- Reducir el porcentaje de productos de segunda de 7% a 3% (confeccion, corte).

2.- 100% de lotes auditados por el cliente sean aprobados “la primera vez”.

3.- Tener capacitado al 100% del personal de Control de Calidad.

4 - Reducir de 12% a 3% las entregas fuera de fecha por problemas de calidad.

6.5.2 PLANES DE ACCION

Se establecieron planes de accién y las actividades a ejecutar. Ver Tabla N° 6.

ITEM

PLAN DE ACCION

ACTIVIDAD

1

Plan de Concientizaciéon

de
Entrenamiento al personal en temas de
Calidad.

Definir un Plan Difusion y

2 Estructura del Equipo de Calidad, | Delimitar la estructura, responsabilidades

funciones, responsabilidades. y funciones del personal del area de
Calidad.

3 Establecer Relacién proveedor — | = Identificar a los clientes internos vy
cliente (input-output) y Puntos externo del proceso de calidad.
Criticos de control. » Establecer puntos criticos de control

en todas las etapas del proceso, a fin
de minimizar o evitar riesgos de
calidad del producto.

4 | Estandarizacion de procedimientos | = Inventario de procedimiento del area

de Calidad.
* Revisibn y/lo elaboracion de
procedimientos de Laboratorio
(Métodos de Analisis).
* Actualizacién de procedimientos.
$ | Homologacién de criterios y | o Establecer un Programa adecuado para

métodos de trabajo para el personal
de calidad.

la  homologacién de criterios y

metodologias de trabajo del personal de




51

calidad.
Clasificacion de defectos

(terminologia), calificacion de defectos.

6 | Disminucién de No Conformes

Implementar metodologia para el
tratamiento correctivo y preventivo de
no conformes en todas las etapas del
proceso.

Establecer indicadores de medicion
para evaluar el comportamiento del
producto en todas las etapas del
proceso (registros).

Establecer un programa de orden y
limpieza, mediante la metodologia de

lad"s”.

7 Evaluacién de Proveedores

Establecer indicadores de desempeno
de proveedores de materia prima,
iNnsuMos y servicios otros.

Orientarlos a que tengan acuerdos de
calidad con sus proveedores de
insumos.

Determinacion de Especializacion de
proveedores por tipo de producto

entregable.

Tabla 6: PLAN DE ACCION Y ACTIVIDADES

Para facilitar la ejecucion, supervision y seguimiento de las actividades planteadas se

elaboré un Diagrama de Gantt, Ver Tabla N° 7; de ahi se determiné que todo el

proyecto tendria una duracion aproximada de 18 meses.




Tabla N° 7: DIAGRAMA DE GANTT DE ACTIVIDADES

CRONOGRAMA i J
sl &l e = wl el el e o) = o= 8 = = o= elsl =
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1_[PLANIFICACION
) Asesory Jefe de Control
L1 |Estructurar Plan de Trabajo de Calidad
.. . Asesor y Jefe de Control
12 |Aprobacion de la gerencia de Calidad
2 |GESTION DE LA CAPACITACION
Gestionar y coordinar con instituoién especializada en  |Jefe de RR HH. y Jefe de
2.1 .
13 srsonal. Control de Calidad
o Progr de Capacitacién y Ent en temas de| Jefe de RRHH Y Jefe
Calidad a todo ¢l personal de Control de Calidad
3 |GESTION DEL AREA DE CALIDAD
5 Delimitar y d tar la estr a, fi y Jefe de Control de
) sesponsabilidades del Arca de Control de Calidad Calidad
L ’ Jefe de RR.-HH. Y Jefe
32 |[Reclutar y seleccionar al personal de Calidad de Control de Calidad
35 Elaboracion yfo Actualizacién de procedimicatos del Jefe de Coatrol de
|proceso de Control de Calidad Calidad
Prog'::ma d? Enlmnamne.nt?, Hom'ologam{m y Jefe de Control de
34 |Tr depr ) vos Y Calidad
metodologia al personal de Control de Calidad o
Programa de Tfansfcrencla de p.rémctx'os y criterios de Jefe de Control de
35 |Control de Calidad al plantel de supervisores ¢ A
i Calidad
inspectores.
Establecer, Impl tar y Capacitar en Programa de
3.6 |Orden y limpicza, mediante Metodologia de 5 8" en el Cetecs C.ontrol %
; . Calidad
area de costura/confeccion
39 fmplementar, capacitar y prooedimentar Plan de acoién Jefe de Control de
" |correctivo y preventivo del proceso productivo Calidad
38 Establecer indicadores en las ctapas productivas para Jefe de Control de
cjecucién de acoiones acciones y preventivas Calidad
39 Es labl Plan de Evaluacién de pr dorcs, para Jefe de Control de
conocer performance y establecer un portafolio. Calidad
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DESARROLLO DE LOS PLANES DE ACCION:

PLAN 1: PLAN DE CONCIENTIZACION / CULTURA DE CALIDAD

La falta de compromiso de hacer las cosas bien a la primera por parte del personal, la
preferencia por la eficiencia productiva antes que la calidad y la falta de mecanismos
para prevenir errores en las etapas del proceso eran rasgos que caracterizaba al comtn
denominador de las empresas y en “Modatex”, sucedia algo similar.

La actitud del trabajador es importante en cualquier proceso de transformacion,
implementacion y de cambio que pueda darse y mejor aun en un proceso de

modificaciones.

Bajo ese sustento la intencion era dar a conocer al personal la importancia de los
planes para el éxito de su implantacion y los beneficios que traeria a la empresa. Si el
personal no lo tenia claro, no podia comprometerse o entender el alcance del estudio.
La calidad debia gestionarse en toda la empresa, y esta era responsabilidad de todos y
no solo del area de Calidad como siempre se pensaba. Esto debido al enfoque llevado
por la empresa “Modatex S.A.,”, de hacer que cada area sea responsable de su
proceso.

El drea de Recursos Humanos y la Jefatura de Calidad jugd un papel importante para
esta iniciativa, el desarrollo de las capacitaciones y charlas, involucraron programas
para todo el personal, tanto a nivel operativo, mandos medios y administrativo.

El Area de RR.H.H. se encargé de la coordinacién para la exposicién de los temas, a

través de una consultora especializada en capacitacion a empresas.

1.1 CAPACITACION PARA EL PERSONAL:

Se programaron las siguientes capacitaciones para el personal a fin de

incentivarlos a trabajar con calidad.
e Calidad Total

e Calidad en actividades especificas (Autocontrol)
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e Productividad con calidad
e Charlas de trabajo en equipo, motivacion, aseo, orden y limpieza en el centro

de trabajo.

1.1.1 CALIDAD TOTAL:

El objetivo de este tema fue el de familiarizar al personal con definiciones en
control de calidad, crear conciencia sobre el control de calidad en la empresa,
tanto en el area productiva, administrativa y de venta.

Contenido:

- Conceptos basicos

- Herramientas para el control de calidad

- Cultura de calidad

- Aseguramiento de Calidad

- Trabajo en equipo

1.1.2 CALIDAD, PRODUCTIVIDAD Y COSTOS:
El objetivo de este tema fue transmitir al personal la importancia de trabajar
con calidad, y el impacto sobre el gasto que representan los reprocesos en la
prenda.
Contenido:
- Productividad con calidad
- Costos en prendas de reproceso

- Costo como inversion en implementacién

1.1.3 EL AUTOCONTROL
El objetivo de este tema fue el de orientar al trabajador a realizar siempre el
autocontrol en su trabajo. Este es un método muy efectivo que cualquier
empresa desearia lograr entre su personal, pero conseguirlo no resulta facil, no

se consigue de la noche a la mafiana, no se puede imponer calidad, sino se debe
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trabajar para conseguirla y establecerla como filosofia dentro de la empresa.

Esto va asociado muchas veces a un plan de bonificacion o incentivos por

productividad con calidad para el personal, obviamente esto conlleva una

inversion econdmica que la Gerencia debia apoyar y este no era el caso. Sin

embargo era un proyecto que la empresa no iba a descartar e iba a analizar para

su aplicacion a futuro.

Contenido:

Honestidad en el trabajo
Ventajas del Autocontrol

Beneficio personal del trabajador

1.1.4 SISTEMA EN CONTROL DE CALIDAD

El objetivo de este tema fue dar a conocer al personal sobre las ventajas que

originaba tener un Sistema de Control de Calidad.

Contenido:

Definicion de un sistema
Ser parte del sistema
Ventajas en mantener un sistema

Consecuencia de no tener un sistema de calidad

1.2 CHARLAS - TALLER

Los temas a tratar fueron:

1.2.1 TALLER DE LIMPIEZA, ASEO, ORDEN PERSONAL Y DEL CENTRO
DE TRABAJO

Son disciplinas importantes para el buen desempeiio del trabajador. Si el

objetivo principal es lograr un Sistema de Calidad se debe trabajar con orden,

limpieza y aseo. Se debe comenzar por el orden personal, aseo y limpieza del

trabajador.
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Contenido:
Autodisciplina
Orden personal
Ventajas en el orden en el centro de trabajo.
Las 5 “S”

Disciplina en el horario de alimentacion.

Para que todo el planteamiento propuesto sea puesto en marcha se desarrollé un
cronograma para la realizacion de las capacitaciones y charlas, el cual se aprecia
en la Tabla N° 8.

PLAN 2: ESTRUCTURA DEL AREA DE CALIDAD, FUNCIONES Y
RE SPONSABILIDADES

Se necesitaba delimitar una estructura adecuada del area de Calidad de acuerdo a los
procesos y controles, redefinir los perfiles del puesto y establecer las funciones y

responsabilidades.

2.1 REDEFINIR LA ESTRUCTURA DEL AREA DE CONTROL DE
CALIDAD
Por carecer de una estructura adecuada o sin mucha presencia se planted que el
Area de Calidad, sea asumida por una sola Jefatura con funciones
independientes y separadas de otros cargos y cuyo alcance se extienda a toda la
empresa. Se debia contar con un Jefe de Control de Calidad, inspectores y
auditores en las distintas etapas del proceso.
Este planteamiento estaba orientado a que el personal del Area de Calidad no
compartiera actividades o funciones adicionales que le impida un buen

desempefio de los planes de accion proyectados.



Tabla N° 8: PROGRAMA DE CAPACITACION Y CHARLAS DE LA EMPRESA

"MODATEX S.A."
Cronograma
Tema Implementos il mesl mes2 mes3 mes4 mesS mes6
=1 horas

I. |Capacitacién: Egﬁgsgﬁg ﬁg 5g§g5§ §§ .g,g §
1 |calidad Total Separata, video, | 5

provector
2 |Calidad, Productividad y costos ety 3

proyector
3 |El Autocontrol Separatas 2
4 |Sistema en Control de Calidad Yideosy

Separatas
Il. |Charlas - Taller
1 |Trabajo en equipo Test, videos 2
2 |Motivacion Test, videos 3
3 Aseo, orden personal y limpieza, del Centro Videos y 4

de Trabajo.

Separatas
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Las funciones del personal de calidad no debia estar sesgado a la
identificacion de defectos sino también orientarse al planteamiento de
mejoras y de acciones correctivas y preventivas. Esto implicaba que las
personas involucradas en el ambito de la calidad, tengan cierto nivel de
preparacion para desarrollar nuevos esquemas y criterios para la mejora de la
calidad dentro de la empresa, mediante una participacién espontinea,
comunicativa y positiva del personal.

Formar y lograr que el personal de calidad acepte invertir todo su talento y
direccione todos sus esfuerzos a la prevencion de los errores en los procesos
era una tarea que debia trabajarse, el beneficio seria tener mejores productos,
mas rapidos y al costo mas bajo. Este menor costo se obtendria previniendo

€ITores.

La estructura del area se muestra en la Figura N° 10.

Fig. N° 10: ESTRUCTURA DEL AREA DE CONTROL DE CALIDAD

ESTRUCTURA DE CONTROL DE
CALIDAD
JEFE DE CONTROL DE
CALIDAD
AUDITOR DE
AUDITOR DE CORTE
TELAS
AUDITOR DE
AVIOS
AUDITOR DE
COSTURA
LABORATORISTA
TEXTIL
AUDITOR DE - AUDITOR DE
SERVICIOS ACABADOS Y
EXTERNOS PRODUCTO
TERMINADO
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2.2 REEVALUACION DEL PERFIL DE PUESTOS DEL AREA DE
CONTROL DE CALIDAD

Tanto los inspectores y personal de calidad se habian iniciado en su mayoria
como operarios de produccidn, y gracias a ciertas habilidades y capacidad, se
les dio la posibilidad de asumir estas nuevas funciones. Sin embargo resultaba
importante evaluar los perfiles para cubrir los puestos de Calidad, dada las
nuevas actividades que involucraba realizar en el nuevo Sistema de Control de
Calidad, esto serviria como requerimiento para las contrataciones de los
puestos, reclutamiento y reforzamiento y entrenamiento al personal para asumir

las responsabilidades de Calidad.
Las evaluaciones se realizaron teniendo en cuenta las siguientes pruebas:
e Examenes psicotécnicos.
e Pruebas de habilidad manual y destreza.
e Identificacion de colores — Pruebas de Daltonismo.
o Medicidn de la vista.
¢ Conocimiento basico de Matematicas — Pruebas numéricas
e Comprobado conocimiento y experiencia en el puesto.

Esta parte de evaluacion se trabajo con el soporte de Recursos Humanos, quien

al final de la evaluacion proporcioné un informe del resultado.

2.3 ESTRUCTURA DE PUESTOS

Dada la propuesta de cambios en el sistema de trabajo de Control de Calidad, se
requeria una adaptacion y establecimiento de la estructura de puestos del

personal.
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2.3.1 Jefe de Control de Calidad
El responsable del proceso de Control de Calidad es el jefe de Control de
Calidad, el cual depende del gerente general y ejerce autoridad sobre cada uno
de los miembros subordinados del area, tal como los auditores de las distintas
etapas del proceso y laboratorista textil.
Tiene como responsabilidad primordial planificar, organizar, controlar, evaluar
y proponer los criterios de medicion, control y seguimiento de los pardmetros y

estandares de calidad para todas las etapas del proceso de produccion.
Funciones del Jefe de Control de calidad

e Responsable directo a la gerencia.

e Supervisar a los auditores de Control de Calidad y Laboratorista Textil.

e Planificar de manera coordinada con las areas involucradas en el proceso de
produccion, las necesidades para el control y seguimiento asi como la
identificacion de los parametros y estandares de calidad.

e Organizar y disponer de los recursos coordinados para el desarrollo del proceso
de control y seguimiento, asi como establecer la metodologia y procedimientos
para la eficacia de su gestion.

e Controlar el desarrollo de las fases de control y seguimiento, asi como el
resultado de las mismas.

e Evaluar el desempeiio y rendimiento del proceso de control y seguimiento en
funcién de los criterios preestablecidos.

e Analizar las causas de las no conformidades y defectos.

e Proponer a la Gerencia, alternativas de solucion para la eliminacion de las causas
reales y potenciales a las no conformidades y defectos.

e Medir los resultados obtenidos a las soluciones implementadas, asi como los que

corresponden a los indicadores de gestion bajo su responsabilidad.
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e Asesorar a los auditores y laboratorista en los temas, asuntos o situaciones
presentadas.

e Coordinar entrenamiento a los supervisores e inspectores para transmision de
criterios y parametros de Control de Calidad.

¢ Controlar minuciosamente la ejecucion de los controles y pruebas de calidad.

e Evaluar y analizar los resultados obtenidos producto de los controles y pruebas de
calidad contrastadas con los criterios de aceptacion predefinidos.

e Informar a la gerencia y jefaturas involucradas los resultados del control de
calidad obtenidos, asi como la determinacion tomada respecto a los mismos.

¢ Evaluar las causas correspondientes a las no conformidades y defectos obtenidos
producto de pruebas, ensayos y controles aplicados.

e Identificar las oportunidades de mejora del producto, de los resultados obtenidos
de pruebas, ensayos y controles, a fin de proponer e implementar soluciones
dirigidas a evitar la repeticion de las fallas y/o prevenirlas.

e Capacitar y asesorar al personal operativo de la empresa en lo referente a las
técnicas de control de calidad.

o Emitir los reportes y estadisticas correspondientes a la gerencia general, y a las
areas involucradas respecto de los resultados obtenidos durante el proceso
productivo.

e Coordinar con el equipo de control de calidad los resultados del proceso a fin de

identificar la necesidad de establecer nuevos criterios y objetivos de gestion.

2.3.2 Auditor de Control de Calidad:

Los auditores de Control de Calidad son los responsables de velar y asegurar
que los productos durante todas las etapas del proceso cumplan las
especificaciones del producto y/o especificaciones de manufacturabilidad.
Dependen del Jefe de Control de Calidad.
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Funciones del Auditor de Control de Calidad:

Responsable de recepcionar toda la informacién de Desarrollo de Producto a
través de las especificaciones, moldes, muestras u otras instrucciones de
manufacturabilidad.

Verificar que las herramientas proporcionadas por Desarrollo de Producto estén
conformes.

Responsable de evaluar y dar las alertas oportunas y necesarias a los supervisores
en todas las operaciones del proceso para asegurarse que los problemas
detectados sean corregidos.

Avisar a tiempo los problemas detectados en la linea de produccién.

Asegurarse que las medidas de las piezas de la prenda estén de acuerdo al molde
y/o especificaciones.

Asegurarse que se estan utilizando los accesorios de acuerdo a lo que indica las
instrucciones de manufactura, especificacion, ejemplo; hilo, etiquetas bordadas,
botones, tamafio y color de cierre, etc.

Asegurarse que se estan cumpliendo las especificaciones de Acabados y Empaque
para el producto.

Responsable de informar diariamente a través de un reporte de todos los defectos
encontrados en la linea de produccion.

Asegurarse que las medidas finales de la prenda coincidan con las que estan
indicadas en las especificaciones del producto.

Tener reuniones diarias ¢ interdiarias con el jefe de control de calidad para la
retroalimentacion.

Responsable de realizar las auditorias de todos los procesos internos de Control
de Calidad (materia prima, proceso de corte, costura, acabados hasta la auditoria

final pre cliente) y presentar informe.
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2.3.3 Laboratorista textil

El responsable del laboratorio se integra al equipo de calidad con el propdsito
de verificar que los parametros de calidad de los materiales y productos se
cumplan en toda su extension.

Su labor consiste en asegurar que los requerimientos de calidad muestren la
variacion permisible o que corresponda fehacientemente a los requerimientos
del cliente.

Dependen del Jefe de Control de Calidad.

Funciones del Laboratorista Textil

e Realizar las pruebas de estabilidad, revirado y solidez a los materiales y/o
producto.

¢ Organizar, desarrollar y actualizar el sistema de control de calidad en el
laboratorio, adecuando sus métodos a los progresos en este campo.

¢ Examinar y verificar frecuentemente el perfecto funcionamiento de los equipos
de medicién.

e Realizar la estandarizacion de los métodos de trabajo.

e  Generar estadisticas de los resultados obtenidos en cada una de las evaluaciones
e ingresar la informacion en la base de datos del area.

e Controlar y verificar el desarrollo de pruebas, analisis y otras labores propias del
laboratorio de Control de Calidad.

e Velar por el buen cuidado y mantenimiento de los equipos e instrumental de
laboratorio, custodiando la seguridad de los mismos.

e Desempeiiar otras funciones que le asigne o delegue el Jefe de Control de

Calidad para apoyar la ejecucion de los objetivos de trabajo del érea.
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PLAN 3. ESTABLECER RELACION PROVEEDOR - CLIENTE DEL
PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD (INPUT - OUTPUT)

PROVEEDORES:
m. Disefio y Desarrollo del Producto

n. Suministradores de insumos y productos

CLIENTES:
Corte
Costura / Confeccion

Acabado y Empaque

m o T oo

Planeamiento y Control de la Produccién

Se debia tener muy en cuenta los clientes internos y externos del proceso de Control
de Calidad para establecer mecanismos que nos permita contar oportuna y
eficientemente con toda la informacién y las herramientas necesarias para la correcta
gestion del proceso de Calidad.

Teniendo como base el diagnéstico se procedid a identificar puntos de mejora en
estos aspectos, establecer acuerdos con las areas correspondientes para hacer mas
fluida y eficiente el proceso de Control de Calidad.

Para este efecto y teniendo como base la informacién del diagnéstico realizado, se
realizé un pequefio analisis de la situacién actual y se propuso mejoras las cuales se
implementaron en algunos casos en su totalidad y otras quedaron pendientes para un
posterior analisis y ejecucion.

En la Tabla N° 9 se muestra el resultado de la evaluacién y el nivel de

implementacién alcanzado.

3.1 ESTABLECER PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
El Area de Control de Calidad como soporte dentro del proceso productivo, era el

responsable de velar porque el producto cumpla con las especificaciones técnicas
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durante todas las etapas del proceso hasta el producto final.

Si se carecia de un adecuado control y no se prevenia errores en el proceso

productivo se incurria en la oportunidad de tener mayor cantidad de productos no

conformes.

Todas las actividades de control de calidad se planificaron y tuvieron un alcance

funcional en los procesos de Disefio / Desarrollo, materia prima, insumos y

servicios y proceso productivo: Corte, Confeccién, Acabados, el cual se detalla en

la figura N° 11.

Fig. N° 11: GESTION DE CONTROL DE CALIDAD

Gestién de
Control de
Calidad

Control de Calidad
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Diseiio
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Control de Calidad
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Control de Calidad
en Proceso
productivo
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El personal de Calidad jugaba un papel importante por tener una estrecha relacion
con personal de distintas areas, por ejemplo con la persona encargada del Desarrollo
de Producto, quien le proporcionaba la informacion de la prenda a través de una
Ficha Técnica 6 Especificaciones de Manufactura, también con la Gerencia General
para informarle lo que acontezca y con el responsable de la Producciéon y Acabados
comunicando a tiempo los problemas encontrados en el proceso, también al final de
la linea o en la etapa de Acabado y Empaque del producto.

A continuacién se muestra el Mapa de Proceso de Control de Calidad, Figura N° 12.

— ) — ¢ — — — vmme 5 o s ot s m— s e b s
R P e ¢ P

i Control | | Controldede ! | Controlde !
| Calidad de Mmp ! j Calidaden | | Calidaden

eInsumos !

Materia Prima .|  Acabado'y
e Insumos 1 i Empaque

..................... —
|

: = | Control de Calidad de
Disefio/Desarrollo Servicio | Producto Terminado, |
: pre-cliente :

el - :
Control Calidad | -----------

i en - Control de Calidad
: Disefio/Desarrollo | : de S.E.. |
I | | Estampado/Bordado, |

Talleres costura

e e
Fig. N° 12: MAPA DE PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD
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¢ Control de Calidad en el Desarrollo/Disefio.

¢ Control de Calidad de la materia prima e insumos.

e Control de Calidad en proceso productivo.

e Control de Calidad de Servicios externos (Estampado, bordado y talleres
externos de costura).
Cuadro N° 2: CONTROLES DE CALIDAD
DESARROLLO/ - Especificaciones
DISENO Técnicas, Moldes y
patrones.
MATERIA PRIMA | - Inspeccion de - Pruebas de
E INSUMOS Telas, insumos y Laboratorio
avios. de Telay
Avios.
PROCESOS - Control de - Control de | - Control de
Calidad en Cortey | Calidad  en | Calidad de
Habilitado. Costura o | Producto
Linea. Terminado.
SERVICIOS - Control de
EXTERNOS Calidad de
Estampado,
Bordado y Talleres
costura.
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3.1.1 CONTROL DE CALIDAD EN EL DESARROLLO / DISENO

En el Area de Disefio y Desarrollo del Producto, se redactan las especificaciones
técnicas iniciales, herramienta basica para los procesos productivos posteriores. En
la Fig. N° 13 se muestra el Fluyjograma de Control de Calidad de Disefio y

Desarrollo.

3.1.2 CONTROL DE LA MATERIA PRIMA E INSUMOS

Este control tiene como misidon asegurar dentro de los margenes permitidos
que el material adquirido cumpla con los requisitos de las especificaciones de
calidad.

Para empezar con este proceso era importante que se realice una correcta
evaluacion de los proveedores para tener un portafolio que le permita a la
empresa trabajar con los proveedores que cumplan ciertos estandares y con
otros criterios definidos en funcion a precios, calidad del material y a la
capacidad para satisfacer los pedidos. En la actualidad los materiales eran
comprados a proveedores conocidos cuya relacion comercial era de afios. Sin
embargo parte de la propuesta de mejora era iniciar una seleccion y evaluacion

de proveedores, el cual se detalla posteriormente.

3.1.2.1 CONTROL DE LA MATERIA PRIMA: TELA

Toda materia prima y/o insumo que ingresaba al sistema productivo debia ser

inspeccionado de modo que se detecte cualquier no conformidad.

En la empresa no se tenia buenas practicas para la evaluacion de los
materiales, en la mayoria de casos se inspeccionaba la tela mientras se tendia.
Resultaba irreal depender de la persona que tendia para que controle los

defectos de tela, ya que el trabajo del tendedor estaba orientado solamente al



Fig. N° 13: FLUJOGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD DE DISENO Y
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tendido, mas no a la inspeccion, su prioridad era la eficiencia de produccion y
no la calidad de la tela. Posponer la inspeccion de la tela o no tener un criterio
definido de evaluacion, incrementaba el riesgo de aceptar envios de tela con
problemas de calidad o por debajo del estdndar requerido, esto retrazaba e
interrumpia la operacion normal del proceso e incrementaba los costos (piezas
defectuosas, segundas, etc.), por lo tanto una forma mas eficiente de prevenir,

era realizando las inspecciones de calidad antes de la recepcion de la tela.

A la luz de la frase: “productos de buena calidad requieren de tela de buena
calidad”, y por ser la tela el principal componente de la prenda, se debid
establecer un mecanismo o criterio de evaluacién para su aceptacion. El
Sistema elegido fue el “Sistema de 4 puntos”, por ser el mas ampliamente
aceptado por los manufactureros de tela, ademas por ser el mas permisivo,

simple y facil de entender.

Asimismo se establecid que cuando la no conformidad se detectaba, el area de
control de calidad era el unico autorizado en aceptar o rechazar el lote, materia

prima, producto en proceso o producto final.
3.1.2.2 CONTROL DE INSUMOS: AVIOS Y/O ACCESORIOS

Otro de los principales elementos que determina la calidad del producto, son los
avios o insumos. Existe una variedad de avios o accesorios utilizados durante la
confeccién por lo que resultaba importante establecer las evaluaciones a
realizar, con la finalidad de verificar las caracteristicas confrontandolas con las
especificaciones acordadas con el cliente. Para el Control de avios se realizaria

tanto pruebas fisicas como Pruebas de Laboratorio.

Entre los tipos de avios y/o accesorios tenemos:

-Hilos

-Botones
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- Cierres

-Etiquetas bordadas / estampadas
- Etiquetas de carton (hang tag)

- Cintas (satin, seda, etc.)
-Broches

-Hebillas

- Elasticos

- Bolsas

- Cajas, etc.

3.1.2.3 PRUEBAS DE LABORATORIO PARA TELAS E INSUMOS:

Tanto la tela como los materiales debian ser analizados por el Laboratorio, con
la finalidad de asegurar el cumplimiento de los estandares requeridos por el

cliente.

Si bien se contaba con la maquinaria o equipos para las pruebas de laboratorio
respectivo, ésta no era realizada de manera sostenida y fluida, no se tenia
métodos o normas para las pruebas lo cual no garantizaba un resultado
confiable, y faltaba evaluar si las condiciones eran las Optimas para las

mismas.

Las muestras para el analisis no tenia la identificacion completa del material,

por lo que fue necesario instaurar esta practica como requisito.

Todas las muestras para analisis debian contar con la siguiente informacion:

° Tipo de muestra
° Articulo
. Color

° Proveedor
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° Cliente

. Numero de analisis
® Tipo de andlisis

. Observaciones

Entre los analisis fisicos a realizar, de acuerdo al tipo de material se establecié las

siguientes pruebas, ver Tabla N° 10.

También se describe el Flujograma del Proceso de Control de Calidad de la
Materia Prima y Materiales. Ver Figura N° 14.

FACTORES CRITICOS DE CALIDAD DE LOS MATERIALES (TELA,
AVIOS)

Son los puntos o caracteristicas basicas para los controles de calidad de los
materiales como tela y avios. En el Cuadro N° 3, se detalla los Factores Criticos

de Calidad de la Materia Prima.

3.1.3 CONTROL DE PROCESOS:

El area de Control de Calidad debia garantizar que los productos elaborados
eran confiables y que cumplian con los requisitos o especificaciones técnicas
acordadas con el cliente. Los controles en proceso resultaba ser un mecanismo
estratégico para asegurar la homogeneidad de la calidad y el cumplimiento de
estdndares; en virtud a ello la inspeccién se realizaba en todo el proceso
productivo, para poder determinar y reportar a tiempo los problemas
encontrados y se puedan tomar las acciones correctivas lo antes posible, de
modo que se eviten las desviaciones y se obtenga un minimo de piezas falladas

o no conformes al final del proceso.



TABLA N° 10: PRUEBAS DE LABORATORIO

MATERIALES

PRUEBAS REALIZADAS

DENSIDAD

SOLIDEZ DEL COOLOR
ALIAVADO

P. OXIDAQAON

RESISTENCIA ATA
TRACAQON

P. PLANCHADO

TELA

x ENOOGIMIENTO

| §f

ESTAMPADO

% [ | souDEZALFROTE

X

AVIOS:

ELASTICO

BOTONES

ol

CIERRE

olle

ETIQUETAS

HILOS

WA [ 4

TWILL

AVIOS METALICOS (broches,
remaches, emperdibles u otros)




Fig. N° 14: FLUJOGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA
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Cuadro N° 3: FACTORES CRIiTICOS DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA

% EVALUACION
DE TELAS

calidad.

PROCESO FACTORES CRITICOS DE CARACTERISTICAS
CALIDAD
DE CALIDAD
MATERIA e Verificar que la tela cumpla| e Inspeccion  visual  para
PRIMA: especificacion o parametros de definicion de aceptacion de la

tela de acuerdo a nivel de
defectos.

e Evaluacion de laboratorio
para verificacion de
estandares de calidad:

Estabilidad Dimensional y
Revirado.

Densidad
Pruebas de Solidez

< EVALUACION
DE AVIOS

e Verificar calidad de avios y
cumplimiento de
especificacion de calidad, para

lo cual debera contar con:

Caracteristicas del avio
solicitado
Muestra del avio

Cantidad

e Verificar tono y dimensiones
requeridas  (hilos, cintas,
cierres, botones, etiquetas,
elastico, etc.).

e Evaluacion mediante pruebas
fisicas y de laboratorio:

Durabilidad, apariencia 'y
resistencia al quiebre de hilos
(prueba de costura).

Operatividad,  funcionalidad
(cierres, broches, etc).

Estabilidad Dimensional
(elasticos, cintas, etc).

Migracion de color (hilos, cintas,
blondas tefiidas, etiquetas,
cinta de cierre, elastico, etc).
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Los procesos a controlar serian, el proceso de corte, costura/ confeccion,

acabado y empaque y servicio externo.

3.1.3.1 PROCESO DE CORTE:

La buena costura empieza con el buen corte, un mal corte decantaba en

defectos de costura, demasiada compostura y produccion lenta.

El objetivo de esta seccion es abastecer los lotes de corte adecuadamente a las
lineas de produccion, es decir:
¢ Alimentar las lineas de produccion evitando paralizar la seccién de costura.

e Controlar que las salidas de lote cumplan con los requerimientos de calidad.

Asimismo se describe el flujograma de control de calidad del Area de Corte y
Habilitado, Figura N° 15, y se definen los factores criticos de calidad en

cuadros adjuntos.

FACTORES CRITICOS DE CALIDAD EN CORTE:
Son los puntos o caracteristicas basicas para los controles de calidad en el

Area de Corte, los cuales se detallan en el Cuadro N° 4.

3.1.3.2 PROCESO DE COSTURA / CONFECCION Y ACABADO:
El objetivo de esta area es cumplir con el programa de produccion
establecido, optimizando la capacidad instalada y produciendo de acuerdo a
especificacion técnica.
En el area de costura se lleva a cabo el ensamble de la prenda.
En el area de Acabados se realizan todas las operaciones que le dan
presentacion final a la prenda.
En la Figura N° 16 se muestra el flujograma de Control de Calidad del Proceso

de Confeccion y Acabados.



Fig. N° 15: FLUJOGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD DE CORTE Y

HABILITADO
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e Telas con fallas deben

ser removidas.

e Verificar tensiones, tonos

de tela.

% CONTROL EN
EL CORTE

e Control de medidas de
acuerdo a

especificacion.

e Prever holguras para

piezas pequefias.

e Verificar

alineado del
dibujo con las partes de
telas cortadas.

e Verificar corte de los

piquetes.

e Verificar corte de las

piezas pequefias (cuello,
gareta, etc).

e Pafio superior debe ser

igual al dltimo.

e Verificar medidas de

acuerdo a especificacion.

% CONTROL EN
HABILITADO

e Verificar que las

piezas cortadas y
complementos  estén
completos y con
especificaciones  de

confeccion.

e Verificar que todas las
piezas cortadas estén en
6ptimas condiciones,
teniendo como criterio de
cambio las partes
defectuosas. Los cambios
se realizaran con las telas
sobrantes del tendido.

¢ Verificar que todos los
paquetes estén con todos
sus materiales.

¢ Verificar que la salida de

corte contenga las
especificaciones de
confeccion y de los
materiales que lleva el
modelo y la fecha de
entrega.




Cuadro N° 4: FACTORES CRITICOS DE CALIDAD DEL AREA DE

CORTE
PROCESO FACTORES CRITICOS CARACTERISTICAS
DE CALIDAD
‘ DE CALIDAD
DISENO:

e Moldes o patrones de | Desgaste / variacion de
acuerdo a dimensiones / Error en
especificacion Técnica. | moldes

CORTE:

% CONTROL EN
EL TIZADO

e Verificar piezas
completas del dibujo y
posicion (través del
hilo).

¢ Tizados no arrugados,
dafiados o con partes
superpuestas.

¢ Papel colocado con el
filo paralelo al filo de la
tela.

% CONTROL EN
EL TENDIDO

e Prever encogimiento y

verificar fallas de tela.

e Consistencia con
especificaciones en
relacion a:

- Direccién
- Método
- Uso (segin la prenda)

e Verificar cantidad, color,
dimensiones de los lotes
de tela que correspondan
a una orden de
produccion.

e Reposo adecuado segun
tipo de tela o avio
(elastico, etc).
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e Verificar coherencia
entre el etiquetado y el
color, talla, namero de
piezas del paquete de
acuerdo a lo programado.

FACTORES CRITICOS DE CALIDAD EN COSTURA / CONFECCION

Son los puntos o caracteristicas basicas para los controles de calidad en el

Area de Costura / Confeccion.

Cuadro N° 5: FACTORES CRITICOS DE CALIDAD DE CONFECCION

cumplan especificaciones de
calidad.

PROCESO FACTORES CRITICOS DE CARACTERISTICAS
CALIDAD
DE CALIDAD
COSTURA:
e Control periddico de las e Verificar que la tela, avios y
especificaciones de calidad en accesorios tengan la
EN proceso. aprobacion de calidad
PROCESO TESPECHVEL »
e Asegurar cumplimiento de
especificaciones por operacion.
e Detectar, analizar y corregir a
tiempo los problemas o
distorsiones encontradas.
e Control para asegurar que las| e Revision de limpieza de hilos,
FINAL prendas salidas de costura fallas de confeccidn, etiquetas,

falla de tela, para la correccion
o reemplazo correspondiente.




Fig. N° 16: FLUJOGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD DE CONFECCION
Y ACABADOS

Control de Produccién | C.C. en Confeccién y Acabado
De corte o
Recepcionar
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' manchadas
No l
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Devolver Ao 1
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Los servicios externos también desarrollaban una labor nuclear en el proceso

productivo de la empresa. De su rendimiento eficiente dependia que la empresa

respondiera con éxito a los requerimientos de sus clientes y/o potenciales usuarios de

las prendas que confeccionaba. De alli la importancia de elevar en forma continua y

permanente su competitividad productiva en todos los niveles de su funcionamiento

para garantizar la homogeneidad y cumplimiento de los estindares de calidad

definidos por el cliente.

FACTORES CRITICOS DE CALIDAD EN ACABADOS

Son los puntos o caracteristicas basicas para los controles de calidad en el Area de

Acabados.

Cuadro N° 6: FACTORES CRITICOS DE CALIDAD DE ACABADOS

PROCESO

FACTORES CRITICOS DE
CALIDAD

CARACTERISTICAS

DE CALIDAD

ACABADOS:

s CONTROL EN
VAPORIZADO
/ PLANCHADO

e Distorsiones de medida por
este proceso, asegurar
especificaciones de medidas
del producto.

e Verificar distorsiones de las

dimensiones por el proceso
de planchado/ vaporizado.
Verificar planchado/
vaporizado de  prendas:
planchado pobre, incompleto
0 excesivo.

Verificar esté libre de

defectos como: quemado,
chamuscado, marcado de
costura por €XCcesivo

planchado, arrugas excesivas
que deforman la prenda, etc.
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& CONTROL EN| ® Asegurar que las prendas| e Verificar colocado de hang

cumplan Especificaciones de tag, cartones, alfileres,
EMPAQUE Acabado del producto. etiquetas de marca doblado,
embolsado y encajado de las

prendas.

¢ Verificar cantidad por caja.

e Verificar que rotulo de cajas
cumplan especificaciones.

PLAN 4. ESTANDARIZACION Y ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS

Primeramente se realiz6 un inventario a fin de determinar los procedimientos
elaborados de Control de Calidad y vigentes en la empresa. Como resultado se
determind que no se contaba con ningtin procedimiento documentado, por lo cual fue
necesario iniciar la gestion documental del proceso de Control de Calidad.

Cabe resaltar que la identificacion de todas las actividades de Control de Calidad fue
un paso importante para el inicio del proceso de documentacién, a través de un
Manual de Control de Calidad, donde se detallarian procedimientos e instructivos, el
cual sirvi6 como herramienta para la homologacion de métodos de trabajo del

personal de calidad en todos los procesos correspondientes.

La documentacion se llevd a cabo recopilando los procedimientos e instructivos

generales y especificos.

El contenido del Manual de Control de Calidad se muestra en latabla N° 11.



Tabla N° 11: CONTENIDO DEL MANUAL DE CONTROL DE

CALIDAD
A Procedimientos: MCC.01.01
al Auditoria de Telas MCC.01.01.01
a2. Auditoria de Avios MCC.01.01.02
a3 Auditoria de Corte y Habilitado MCC.01.01.03
a4 Auditoria de Linea de Costura MCC.01.01.04
as. Auditoria de Talleres Externos MCC.01.01.05
G Auditoria de Servicios: Estampado / MCC.01.01.06
Bordado
a7. Inspeccién Final de prendas MCC.01.01.07
as8. Auditoria Final Pre-cliente MCC.01.01.08

a9. _

Instructivos:

Informe de Auditorias

~ [MCC.01.01.09

 IMCC.01.02

b.1 Método de Analisis de Laboratorio: MCC.01.02.01
Método de Analisis de Estabilidad

b.1.1 Dimensional y Revirado de Tela MCC.01.02.01.01

b1.2 Meétodo de Analisis de Solidez de Color al MCC.01.02.01.02
Lavado

b.1.3 Meétodo de Analisis de densidad o gramaje |MCC.01.02.01.03

b.1.4 Método de Analisis de Solidez al Frote MCC.01.02.01.04

b2 Mclod_o de Analisis de Inspeccién de MCC.01.02.02
Materiales

b.2.1 Sistema de Inspeccion de Telas MCC.01.02.02.01

b.2.2 Meétodos de Analisis de Avios MCC.01.02.02.02

C Manual de Parametros y Criterios de

_ ‘ Control de Calidad

c.l Clasificacion de Defectos

2 Categoria de Defectos RIGS.08.00

c.3 Guia para la Clasificacion de Defectos

Clasificacion de Prendas
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PLAN 5. HOMOLOGACION DE CRITERIOS Y METODOS DE TRABAJO

5.1 CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL DE CALIDAD

La importancia de reforzar y homologar los conocimientos y criterios, asi como
trabajar constantemente un entrenamiento con el personal, fue una de las

principales debilidades que se intentd superar con este proceso.

Para la realizacion del control de calidad, fue necesario que el personal tenga
claro las normas o parametros contra los cuales compararia o contrastaria las
caracteristicas de un producto contra un patrén determinado a fin de poder

determinar los niveles de aceptacion.

La capacitacion era un proceso continuo que no debia detenerse por lo que un
programa como este fue de vital importancia para evitar distorsiones o decisiones
erroneas debido a diferencias de criterios entre el mismo personal. Con ello se
lograria una reduccién del tiempo de inspecciéon, mayor uniformidad y
estandarizacién de procesos, a fin de mantener los niveles y requerimientos de
calidad esperados, sobretodo teniendo en cuenta que las exigencias de calidad

aumentaban permanentemente por parte de los clientes.

Luego de conocer las actividades involucradas de Control de Calidad y de
establecer los correspondientes procedimientos e instructivos, se procedid a
armar un cronograma para las capacitaciones y entrenamiento, siendo necesario

formar un grupo de trabajo con los auditores y laboratoristas.

Con la finalidad de fomentar la polivalencia entre los integrantes, todos los

temas fueron transmitidos a todo el equipo de calidad.

Un punto importante para el éxito de esta etapa fue el de establecer un programa
de seguimiento a fin de verificar su ejecucidon, cumplimiento y sostenibilidad en

el tiempo por parte del personal.
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Entre los temas de transferencia que se trabajo con el personal de Calidad se

tuvieron:

e Procedimientos de auditoria de Control de Calidad.

e Instructivos de Trabajo de Control de Calidad.

e Parametros y Criterios de Control de Calidad, para este efecto también se trabajé
un taller con ejemplos fisicos de prendas, para lo cual las segundas de érdenes
anteriores fueron de mucha utilidad para el entrenamiento y la homologacion de

criterios.

PLAN 6. DISMINUCION DE NO CONFORMES

Todos los planteamientos y planes desplegados, debia traducirse en una reduccion de

no conformes, para ese efecto se establecid trabajar en 3 aspectos importantes:

6.1 Establecer Indicadores de Medicion
6.2 Plan de Acciones Correctivas y Preventivas

€C 2
S

6.3 Implementar la Metodologia 5

6.1 INDICADORES DE MEDICION
Bajo la premisa “lo que no se mide no se mejora”, se tenia claro que los planes
de accion debian concretarse en expresiones medibles, que nos permita vincular
las tareas desarrolladas con el logro de resultados, con procesos de seguimiento y
medicion de los objetivos. Con este propdsito se propuso establecer indicadores
que evalten la eficiencia y eficacia de los planes y las mejoras obtenidas.
En las tablas que se muestran a continuacion se enuncian los objetivos para los

procesos de confeccion involucrados:

e Laboratorio de Control de Calidad.
e Corte.
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e C(Costura,
e Acabados (Empaque).
e Servicios Externos.

e Materiales (Tela y avios).

INDICADORES ESTABLECIDOS

Frecuencia de registro: Diario
Periodo de seguimiento del objetivo: Mensual
Responsable del seguimiento del Objetivo: Jefe de Control de Calidad

Cuadro N° 7: INDICADORES Y OBJETIVOS POR PROCESO
PROCESO INDICADOR OBJETIVO | RESPONSABLE

CORTE Cantidad de Aprobaciondiatio | |00,

Cantidad de Auditorias diario Auditor de Corte

Cantidad de Aprobacién diario por

medidas / Cantidad de Auditorfas 100% Auditor de
COSTURA diario por medidas Costura
Cantidad de pzas aprobadas diario 100% | Auditor de

Cantidad de piezas revisadas diario Costura




90

ACABADOS | Nro de Auditorias aprobadas diario 100% | Auditor de

(EMPAQUE) Nro de Auditorias diario Producto
Terminado

LABORATO Cant. de telas aprobadas diario 100% | Laboratorista

RIO TEXTIL Cant. de telas evaluadas Textil

AUDITORIA Cantidad de lotes aprobados 100% Auditor de Tela

DE TELA Cantidad de lotes auditados

INSPECCION Cantidad de aprobacion diario 100% Auditor de Avios

DE AVIOS Cantidad de Auditorias diario

SERVICIO

EXTERNO

ESTAMPADO Cantidad de Aprobacion diario 100% Auditor de

4 Cantidad de Auditorias diario Servicio Externo

BORDADO

SERVICIO

EXTERNO Cantidad de Aprobacidn diario 100% Auditor de

TALLERES Cantidad de Auditorias diario Servicio Externo

COSTURA

De este analisis de indicadores también se defini6 extraer informaciéon para un

andlisis de efectividad de los proveedores que abastecian materiales (tela y avios) y
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los que proporcionaban los diferentes servicios (estampado, bordado y talleres de
costura). Esto contribuiria al trabajo o Plan de Evaluacién de Proveedores
proyectado, para conocer la performance en términos de Calidad de los

suministradores de materiales y servicios.

6.2 PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS
Las No Conformidades se presentan en cualquier area de trabajo, proceso o funcion,
como consecuencia de no cumplir con los requisitos o especificaciones, sean estas de
los clientes, legales y/o reglamentarias o de las determinadas por la empresa para el
uso y/o funcionamiento del producto. También se presenta cuando existen defectos en
el producto, los cuales impiden cumplir con el valor de uso previsto o especificado,
también cuando los clientes presentan quejas o reclamos o de alguna manera
manifiestan su insatisfaccion por el producto o servicio suministrado.
Dado todo el alcance, se planted elaborar un Procedimiento de Acciones Correctivas
el cual tendria como objetivo eliminar la causa de la no conformidad con los
siguientes requisitos:

Revisar las no conformidades.

Determinar las causas de las no conformidades.

Evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurar que las no conformidades

no se repitan.

Determinar e implementar acciones necesarias.

Revisar las acciones correctivas tomadas.
Era evidente, que todo este proceso debia tener un plan de trabajo, que involucraba la
elaboracion del procedimiento y el alcance de la misma, asi como la difusion y
entrenamiento, para que en la empresa se entienda la importancia y se aplique. Este
procedimiento y plan se realizaria en meses posteriores, dado el grado de dificultad
del proceso para su implantacién, ya que era un tema realmente nuevo para el
personal y se tenia que planificar y estructurar bien, de tal forma que se garantice el

éxito de la implementacién y se logre los resultados esperados.
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6.3 IMPLEMENTACION DE LAS 5 “S”:

Se llamo a una campafia para desarrollar el trabajo con orden y limpieza dando
indicaciones de cada uno de los aspectos a ordenar y limpiar. La aplicacion de
esta metodologia se inici6 con el Area de Costura / Confeccion, por considerarla
una de las columnas vertebrales del proceso y donde se necesitaba
prioritariamente una limpieza profunda por ser el origen de problemas de
manchas y contaminado en las prendas. Posteriormente se planificaria poner en
practica la metodologia a las demas areas de la empresa.

El éxito de aplicar esta metodologia radica principalmente en involucramiento y

participacion activa de todos los integrantes y de todos los niveles jerarquicos.

AREA DE COSTURA / CONFECCION:

1. SEIRI (Organizar): Se separa los elementos necesarios de los innecesarios en el

lugar de trabajo descartandose estos iltimos.

Al realizar esta operacion, se encontr6 lo siguiente en los puestos de trabajo:

e Prendas de colecciones pasadas

e Conos de hilos deteriorados y vacios.

e Magquinas rectas, remalladoras fuera de servicio y obsoletas.

e Ventiladores malogrados sin opcion a ser reparados.

e Telas de colecciones pasadas.

e Cosas personales del operario en su puesto de trabajo, como bolsas, cartera,
espejos, almanaques.

e C(Cajas y bolsas con botones, cierres, etiquetas de modelos pasados.

e (Cajas y bolsas con materiales como: pasadores preparados telas fusionadas, sesgo
de bolsillo, etc.

“lo sobrante esta de mas; déjalo atras”
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2. SEITON (Orden): Disposicién en forma ordenada de todos los elementos que
quedan después del paso anterior.

Se eligid lugares de facil acceso para aquellos materiales de uso frecuente y
necesario. Esto se realizé mediante:

e Instalacién de coneros en lugares de facil acceso y ordenado segun color y grosor
de hilo.

e Ubicacién de anaqueles en lugares de congestionamiento para productos en
proceso.

e Ordenamiento de los paquetes cortados en los anaqueles segun el nivel de
urgencia en la entrega del pedido.

e Las tijeras piquetes, punzones, carretes, ubicados ordenadamente en las
respectivas gavetas de las maquinas.

e Instalacion de casilleros en los vestidores en numero suficiente para que los
operarios puedan guardar sus cosas personales y evitar que lo lleven a su puesto de
trabajo.

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

3. SEISO (Limpiar): Al empezar y terminar sus actividades, debian limpiar sus

puestos de trabajo, las maquinas y herramientas. Con esta actitud se disciplind al
personal en mantener limpio su puesto de trabajo, para ello las inspecciones se
realizaban todos los dias.

Estas practicas se realizaron todos los dias, 5 minutos antes de la hora de salida.

e Limpieza superficial de la maquina (usando retazos de telas o sopletes
dependiendo del tipo de maquina).

e Limpieza de caballetes (mueble donde se guarda el paquete de la prendas).

e Limpieza del espacio de piso y las paredes cercanas al trabajador.

e Limpieza de mesas de trabajo anaqueles para aquellos que realizaban trabajo

manual.
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También el personal de mantenimiento realizaba la limpieza interna de las maquinas
cada fin de semana.

“La limpieza es media riqueza”.

4. SEIKETSU (Esmero, en Estado de Uso): Todo el equipo y ambiente de trabajo

debia estar operativo y listo de entrar en uso. Se aceptaba ideas y proyectos que
generen medidas y sistemas para mantener la limpieza.

Las Campafias de orden y limpieza fueron realizadas en coordinacion con los
supervisores y los integrantes del area de costura, para ello se comunico a los
integrantes del area con una semana de anticipacion la metodologia a seguir y los
lugares a limpiarse.

La frecuencia de campaiias fue de una vez cada trimestre, los dias viernes en la 1iltima
hora de trabajo.

“No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensucia”.

S. SHITSUKE (Disciplina): La estandarizacion de las metodologias de limpieza y de
las frecuencias, se complementa con la evaluacion al area de costura / confeccion, se
realizé en forma mensual, creandose asi la sana competencia del trabajo con orden y
limpieza entre el mismo personal.
“La obediencia es la madre de todo buen suceso™.
BENEFICIOS:

e Ayuda al operario a adquirir autodisciplina.

e Destaca los tipos de desperdicios que existen en el trabajo.

e Seiiala productos con defectos y excedentes de inventario.

e Reducen movimientos innecesarios.

e Reduce los accidentes de trabajo.

e Mejora la eficiencia en el trabajo.

e Reduce los costos de operacidn.
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Esta implementacion de la metodologia de las 5s” significaria una de las bases para

todos los proyectos de mejora subsiguientes contemplados por la empresa.

Evaluacion y Retroalimentacion:

e La evaluacion del puesto de trabajo en cuanto a orden y limpieza incluy6 las
maquinas de trabajo, el lugar de espacio que ocupaban otros muebles de uso y la

linea de produccion al cual pertenecia.

e La evaluaciéon y mejoras conseguidas, se publicaron en paneles y articulos
referidos al orden, la limpieza en el puesto de trabajo y la respectiva divulgacion

en reuniones a nivel de jefatura y supervisores.

PLAN 7. EVALUACION DE PROVEEDORES

La calidad de un producto o servicio no depende solamente de los procesos internos
de las empresas, sino también de la calidad de los productos y servicios
suministrados, lo que implica trabajar conjuntamente con los proveedores para que
éstos asuman su parte de responsabilidad en la consecucion del fin comtn de todos: la
mejora de la calidad del producto para la satisfaccion final del cliente.

Tanto los clientes como los proveedores tienen la mutua responsabilidad de, por un
lado, suministrar y obtener las necesidades de cada uno, y por otro lado, proporcionar
y plantear mejoras frente al feedback (retroalimentacion) recibido.

De alli la importancia que los proveedores o terceros como socios estratégicos,
estén integrados en los planes de la empresa; ello requiere plantear los
requerimientos y lineamientos de calidad a través de especificaciones técnicas,
procedimientos, estandares o acuerdos de calidad y con una previa seleccion,
evaluacion y aprobacion de proveedores de materia prima y servicios.

Los resultados esperados a través de estas nuevas relaciones consisten en una

reduccion del nimero de proveedores, una mayor agilidad y flexibilidad en la gestion
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de compras y aprovisionamientos, y la participacién en proyectos de mejora
conjuntos, lo que produce importantes ahorros de costes, mejoras de la calidad y
acortamientos de tiempos de ciclos.
Basado en este sustento se plante6 a la empresa “Modatex” trabajar un plan de
Evaluacién de Proveedores, con la participacién de las areas de Logistica-Compras,
Calidad y Planeamiento y Control de la Produccién.
No se habia determinado con cuantos proveedores se trabajaria por tipo de producto o
SEervicio.

SISTEMA DE TRABAJO:

De las fuentes principales establecidas para la informacién de proveedores, el
manejo de la empresa seria el siguiente:

a. Criterios para la evaluacién de Proveedores

b. Monitoreo de la performance

c. Recoleccidon de la informacion ad hoc en el proveedor

a. Criterios para la evaluacion de Proveedores:
La evaluacion adoptada por la empresa incluiria aspectos en funcion a:
Calidad de producto
Competitividad en precios

Cumplimiento en las entregas

b. Monitoreo de la performance:
Se evaluaria el desempefio del proveedor mediante indicadores, que nos

reflejaria la performance del proveedor en el tiempo.

Indicador de Calidad del producto = Total de Auditorias Aprobadas

Total de Auditorias Realizadas
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Para este efecto la informacion recopilada provendria del resultados de las

auditorias realizadas por Control de Calidad.

Indicador de la Efectividad en entregas = Pedidos entregados dentro de fecha

pactada / Pedidos totales asignados

Para este caso la informacién recopilada provendria del Almacén de

Recepcion de productos y de Planificacion y Control de la Produccién.

c. Recoleccién de la informacion ad hoc en el proveedor:
Se realizaria una visita a los proveedores para su evaluacion. Los responsables
de la visita serian el personal de Compras y de Control de Calidad. En estas

visitas se recopilaria informacién acerca de:

- Verificacion de las instalaciones

- Nivel de calidad de los productos

- Sistema de Control o Aseguramiento de Calidad
- Parque de maquinas

- Cartera de clientes con las que cuenta

- Competencias y habilidades del personal, experiencia.

Para este efecto se planted elaborar un Procedimiento para la Evaluacion de
Proveedores. Este procedimiento tendria un alcance para proveedores de materia

prima y de servicios.

Dada la complejidad para la elaboracion de este plan de Evaluaciéon de Proveedores,
el cronograma no pudo cumplirse en su totalidad, se tuvo un avance del 50% motivo
por el cual se tuvo que hacer un reajuste en el cronograma para culminarlo en los

meses posteriores.



CAPITULO VIIL
BENEFICIOS DE LA IMPLEMENTACION

7.1 INVERSIONES:

La inversion involucra dos términos completamente diferentes, el que se refiere
a los costos que se incurren para desarrollar el proyecto y el otro al capital
necesario para garantizar el normal desarrollo del proceso productivo.

Las inversiones hechas durante la implementacion, lo dividimos en inversion fija
y capital de trabajo. Se le denomina inversion fija, porque permanece colocada
durante todo el horizonte de planeamiento, mientras que el capital de trabajo o
capital circulante tiene esa denominacioén porque su valor cambia durante la etapa

de operacion del proyecto.

7.1.1 Inversién Fija

Este tipo de inversion generalmente se realiza en la etapa de pre-operacion de
un proyecto e involucra todos los costos incurridos durante la pre-inversion
hasta completar el ultimo detalle que permita la operacion segura y confiable
del sistema.

Durante la pre-operacion se incurren en costos para la adquisiciéon de bienes
que son identificables, como por ejemplo: equipos, vehiculos, maquinaria, etc.
Esta fraccion de la inversion fija se denomina activo fijo. La fraccion de la
inversion fija que no es identificable se denomina intangible y estd compuesto
por los costos de los estudios proveniente de asesorias, gastos pre-operatorios,
software etc.

En el Cuadro N° 8 se muestran los componentes de la inversion fija.

7.1.2 Inversién de Capital de Trabajo:
Es la inversion necesaria e indispensable para garantizar y asegurar el normal

desarrollo del proceso productivo, a diferencia del capital fijo, esta inversion va
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cambiando su estructura y valor durante el horizonte de planeamiento razén por
lo que se denomina capital circulante. La inversidon anual que se realiza en
capital de trabajo estara dado por el incremento en el valor de este. En la

Cuadro N° 9 se muestran los componentes del capital de trabajo.

7.1.3 Inversion Total:

El resumen de la inversion total se muestra a continuacion en el sgte cuadro.

Cuadro N° 10: INVERSION TOTAL

I. INVERSION FIJA 14,985
1. CAPITAL DE TRABAJO 20,500
TOTAL INVERSION ($) 35,485

Ver referencia Cuadro N° 8 y Cuadro N° 9.

7.2 Financiamiento:

El financiamiento tiene por objeto detectar las fuentes de recursos monetarios
necesarios y sus condiciones para la ejecucion, implementacion y funcionamiento
de proyecto, asi mismo describir los mecanismos a través de los cuales fluiran
esos recursos hasta los fines especificos del proyecto.

Las principales fuentes de financiamiento se clasifican generalmente en internas y
externas. Entre las fuentes internas se destacan la emision de acciones y las
utilidades retenidas en cada periodo después de impuesto. Entre las externas
sobresalen los créditos y proveedores, los préstamos bancarios de corto y largo
plazo, los arriendos financieros y leasing.

Dada la naturaleza del proyecto (implementacion de mejoras), este fue financiado
con recursos propios. Las ventajas que representa el financiamiento con recursos
propios se traducen en un menor riesgo de insolvencia y en una gestion menos
presionada, pero que en definitiva también deben evaluarse para lograr un

equilibrio entre los niveles de riesgo y costo de la fuente de financiamiento.



Cuadro N° 8 : INVERSION FIJA

1. INVERSION FIJA

A.ACTIVOFIJO

Valor Total ($)
Construccién de oficina de reunién 1,100
Adqusion de maquina para Inspeccién de tela 3,000
TOTAL ($) 4,100
EQUIPOS
3 Computadora Pentium IV 2,100
1TV 310
1 DVD 200
1 Impresora matricial 500
1 Impresora inkjet 260
1 scanner 250
TOTAL DE EQUIPOS (8) 3,620
MOBILIARIOS
1 mesa de reunién 150
2 Escritorios de oficina 95
2 sillones de oficina 60
3 estante de oficina 180
Moédulo para computadora 300
2 pizarras 30
5 Anaqueles, 10 caballetes 700
40 Casilleros en vestidores 2,500
TOTAL MOBILIARIOS (%) 4,015
B. INTANGIBLE
CAPACITACION
Costo por Capacitacién por consultoria externa 2,000
Software Windows XP Profesional (3 computadoras) 600
Instalacion de Internet 350
Instlaciéon de red y servidor 300
TOTAL INTANGIBLE (%) 3,250
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Cuadro N°9 : CAPITAL DE TRABAJO

II. CAPITAL DE TRABAJO

MATERIALES

Material de Oficina y mejoras 1,020

Material de Capacitacién y Motivacién 1,080

TOTAL MATERIALES () 2,100

SUELDO

Jefe de Calidad 9,200

Asistente 4,800

Auditores (1) 4,400

TOTAL SUELDO ($) 18,400

7.3 ANALISIS ECONOMICO

7.3.1 Beneficios Incrementales
Las mejoras evidenciadas por las implementaciones, se expresan en muchos
factores, como por ejemplo:

A. Disminucién de prendas de segundas en confeccion

Debido a la alta filtracion de prendas defectuosas en las distintas etapas del
proceso, se generaba una alta cantidad de segundas, las cuales no eran aptas
para la comercializacién y naturalmente no eran permitidas por el cliente por
no cumplir las especificaciones técnicas.

La cantidad de prendas de segunda en el 2,005 representaba el 7.4 % de la
produccién anual. Este porcentaje disminuy6 gradualmente, consiguiéndose
en el 2,007 un 5.3 % a raiz de las implementaciones de mejora, lo que
permitié que la cantidad de productos buenos aumente y se obtenga un
ahorro de: $ 59,100.

Esta disminucion de prendas de segunda en confeccion, se traducia en un
incremento de productos buenos. El analisis de los ahorros conseguidos por

este incremento se detalla a continuacion.
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Ahorro por Incremento de Productos Buenos en Confeccion.

Para el célculo de los costos totales de produccion, se tuvieron las siguientes

consideraciones:

Producto: T-Shirt.
Material: Jersey 100% Algodon, 20/1
Volumen de produccién: 78,000 uds

Elaboradas en 3 lineas de produccion.

INCREMENTO DE PRODUCTOS BUENOS EN CONFECCION

ANO
2005 2006 2007
PRODUCCION
6 7 843,400
TOTAL (UDS.) 58,950 23,500 ,
CANTIDAD DE
SEGUNDAS 48,538 48,534 44,483
% SEGUNDAS 7.4% 6.7% 5.3%
Donde:
prom % NCA (2005 a 2006) ; 7.0%
%NCA en 2007 : 5.3%
A % de productos buenos : 1.7%
Precio por prenda ($) : 4.01
Incremento de Productos Buenos ($) 59,100

NCA: Nivel de Calidad Aceptable.

Consideramos la siguiente formula:



103

A Productos Buenos ($) =AxBx C

Donde:

A : Incremento

A : Porcentaje incremental de productos buenos

B : Numero de prendas producidas en el 2007

C : Precio de venta por prenda

Reemplazando valores tenemos:

A Productos Buenos ($) = 1.7% x 843,400 x 4.01 ($/prenda) = 59,100 $

Para fijar el precio de venta por prenda, la empresa fija un margen de utilidad de

25% sobre el precio de costo aproximadamente.

Para el calculo del costo por prenda, se realizo el siguiente analisis de costos.

Estructura de Costos:

1. Costos Variables de Fabricacion

1.1 Costos Directos:

1.2 Costos Indirectos:

Incluye costos de materia prima (tela, avios y
accesortos de la prenda), servicios extemnos
(estampado / bordado) y mano de obra (operarios de
costura, corte y acabados).

Incluye costos de mano de obra indirecta
(supervisores, inspectores de calidad, auditores de
calidad, manuales) y de materiales indirectos
(Moldes, materiales y repuestos de corte, costura y

acabados), ademas Servicios de agua y luz.
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2. Costos Fijos de Fabricacion

2.1 Costos Directos: Incluye costo de mano de obra del personal de
mantenimiento (electricistas y mecanicos de corte,
costura y acabados).

2.2 Costos Indirectos: Incluye costos de mano de obra (empleados
Produccion, Desarrollo, Calidad, Planeamiento, etc),
depreciacion de las maquinas, servicios basicos de

agua y luz, mantenimiento y seguro.

3. Costos Directos Variables
3.1 Costo de Materia Prima

A continuacién se muestra un cuadro de costos de los materiales,
implementos y accesorios para una linea de produccién de 26,000
unidades. El analisis comprende 3 lineas en total con una produccién de
78,000 unidades. Ver cuadro N° 11.

Las mermas se muestran entre paréntesis para la tela, entretela, hilo y avio
en general.

La eficiencia de tizado en corte es 75% a 80%.

3.2 Costo de Mano de Obra Directa

3.2.1 Costo de Mano de Obra Directa de Costura
Segun Fuentes Internacionales el costo de la mano de obra en la
industria textil basica es de $2.02 $/HR.

Para una linea de produccién de T- Shirt , tenemos:

Tiempo Estandar 7.56 min,
N° operarios 20
Tiempo Disponible 10,400 min. = 173.3 HR horas

efectivas de trabajo.

El total es considerando las 3 lineas de produccion.
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Cuadro N° 11: COSTO DE MATERIA PRIMA

POLO T SHIRTS

: CANTIDAD | CANTIDAD : COSTO | COSTO

MOTRRIAY UNITARIA | ToTaL | YNMPAD | 5y | ToTAL
Tela Jersey (20/1 ) (+ 5% ) 0.220 5720.0 KGS 8.70| 49,769.72
Rib 1x1(20/1)(+5%) 0.012 3120 KGS 9.30]  2,901.60
Hilo de coser ( +20% ) 148 810| CONO 1.67 1,352.31
Twll (+10% ) 0.14 3640 MTS 0.084 305.76
Refuerzo de Hombro 0.06 1560 MTS 0.03 46.80|
Etiqueta de marca (+ 0,5 % ) 1.005 26130| UNIDAD 0.05] 1,306.50
Etiqueta de advertencia (+ 0,5% ] 1.005 26130 UNIDAD 0.05 1,306.50
Hang Tag (+ 0,5% ) 1.005 26130 UNIDAD 0.05 1,306.50
Bolsa de cristal (+0,5% ) 1.005 26130| UNIDAD 0.01 261.30
Papel Tissue (+ 0,5% ) 1.005 26130| UNIDAD 0.01 261.30
Sticker Talla (+3% ) 1.03 26780 UNIDAD 0.01 267.80
Sticker (+3% ) 1.03 26780 UNIDAD 0.001 26.78
Caja Cetco ( 48 Prendas ) 0.021 54| CIENTO 20 108.33
[Costo Total (3 lineas) $ 177,663.60|

[Total unidades

78,000)

El Costo de Mano de Obra Directa en costura sera:

Linea 1
Hrs. Diarias 173.3
Dias x mes 26.0
Hrs. X mes 4.506.7
Total por linea ($/mes) 10,230.1
TOTAL ($/mes) 30,690.42

3.2.2 Costo de Mano de Obra Directa en Corte y Acabados:

Los procesos considerados en Corte y Habilitado fueron: Abrir tela,

tendido, corte, inspeccién cuello, inspeccién mangas, numerado, habilitado.
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Los procesos considerados en Acabados fueron: Inspeccion, Doblado,
Embolsado, Vaporizado y pegado de hang tag.
El Costo de Mano de Obra Directa en Corte y Acabados sera:

CORTE Y
HABILITADO SESUANG

Tiempo Standard 2,267.00 4,639.00
Produccién por dia 1,000.00 1,000.00
N° operarios 4.36 8.92
Min. Totales 58,942.00 120,614.00
Valor-min ($/min) 0.045 0.026
Total por linea ($) 2,645.2 3,110.5
TOTAL ($/mes) 17,266.96

Para el calculo total se considera el volumen de produccion de las 3

lineas de costura y también las siguientes caracteristicas:

Producto T-Shirt.
Material Jersey 100% Algododn, 20/1
Volumen de produccion 78,000 uds

El Costo Total de Produccion se detalla en el cuadro N° 12.

B. Disminucién de piezas defectuosas en Corte

Las piezas defectuosas en corte eran recurrentes debido a la ausencia de un
adecuado control e inspeccidn de tela en la recepcion del mismo.

Las segundas de corte disminuyeron también considerablemente, en el
2,005 se tenia un 5.1 % y para el 2007 se redujo a 3.0 % lo que

representaba en costo un ahorro de $ 27,692.
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Cuadro N° 12: ESTRUCTURA DE COSTOS DE LA PRENDA

Costos Variables de Fabricacion | US$ TOTAL
Costos Directos
Materia Prima 177,663.60
Servicios Extemos 7,475.00
Mano de Obra costura 27,310.42
. corte y acabados 17,266.96
Total de Costos Directos 229,715.98
Costos Indirectos
Materia Prima (Repuestos e Insumos) 959.27
Mano de Obra 1,945.10
Servicios Basicos agua 104.04
energia eléctrica 5,095.02
[Total de Costos Indirectos 8,103.43
Sub Total 237,819.41
'éostos?ijos de Fabricacion Juss TOTAL
Costos Directos
Mano de Obra 1,228.57
Total de Costos Directos 1,228.57
Costos Indirectos
Mano de Obra 10,771.43
Depreciacion de Maquinas 484.13
Servicios Basicos agua 24.43
energia eléctrica 60.43
Mantenimiento y Seguro 125.00
Total de Costos Indirectos 11,465.42
Sub Total 12,693.99
[Costo Total de Produccién _ $ 250,513.40]
[Total Unidades 78,000]
|Costo por prenda $ 3.21]

El analisis de los ahorros conseguido se detalla a continuacion, teniendo en

cuenta las siguientes caracteristicas:
Producto : T-Shirt.
Material:

Volumen de produccion: : 78,000 uds

: Jersey 100% Algodon, 20/1
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INCREMENTO DE PRODUCTOS BUENOS EN CORTE

ANO
2005 2006 2007

PIEZAS CORTADAS | 677,391 743,747 867,002

PIEZAS
4,54 30,494 26,010
RECHAZADAS 34,547 ’ ’
% SEGUNDAS (pzas 5.1% 41% 3.0%
rechazadas) ) ) )
Donde:
prom % NCA (2005 a 2006) 4.6%
%NCA en 2007 3.0%
A % de productos buenos 1.6%
Precio por pieza ($) 2.03
Incremento de Productos Buenos (%) 27,692

NCA: Nivel de Calidad Aceptable.

Consideramos la siguiente féormula:

A Productos Buenos ($)=AxBxC

Donde:

A : Incremento

A : Porcentaje incremental de productos buenos (piezas)
B : Numero de piezas totales en el 2007

C : Precio de costo por pieza

Reemplazando valores tenemos:
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A Productos Buenos ($) = 1.6 % x 867,002 prendas x 2.03 ($/pza) = 27,692 $

C. Disminucion de retrasos en las entregas.

Los costos de flete eran asumidas por el cliente, solo en caso que Modatex
incumpliera las fechas de entrega, ella asumiria la diferencia de costo de
los fletes aéreos respecto al maritimo a fin que los productos lleguen a
tiempo a su destino; esto fue una politica pactada con el cliente desde el
inicio de las negociaciones. Luego de las implementaciones se logré tener
mas productos en fecha, se redujo de 11.5 % en el 2005 a 4.0 % en el 2007,
lo cual generaba un ahorro de $ 21,344,

Se incurria en gastos adicionales de flete principalmente para el destino de
Venezuela por tener los volimenes mas grandes y con los que se iniciaba la
produccion, esto se debia en algunos casos a los rechazos en la auditorias

de producto terminado que generaba reinspecciones que afectaban las

fechas de despacho.

A continuacion se detalla el analisis respectivo.

INCREMENTO DE PRODUCTOS ENTREGADOS EN FECHA

ANO

2005 2006 2007
PRODUCCION TOTAL (unidades) 658,950 723,500 843 400
TOTAL ENVIOS FUERA DE FECHA
(POR CALIDAD) 75,895 64,263 33,736
% PRODUCTOS FUERA DE FECHA 11.5% 8.9% 4.0%
Donde:
prom % NCA (2005 a 2006) 10.1%
%NCA en 2007 4.0%
A % de productos en fecha 6.1%
Costo promedio por entrega de prenda fuera de fecha ($) 0.41
incremento de Productos entregados en fecha ($) 21,344
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NCA: Nivel de Calidad Aceptable.

Consideramos la siguiente formula:

A Productos Buenos (§)=AxBxC

Donde:

A : Incremento

A : Porcentaje incremental de productos buenos (entregados en fecha)
B : Namero de prendas producidas en el 2007

C : Costo promedio por prenda enviada fuera de fecha

Reemplazando valores tenemos:

A Productos Buenos ($) = 4.7 % x 843,400 prendas x 0.41 ($/pza) = 21,344 $

7.3.2 Flujo de Ganancias y Pérdidas Proyectado:
Es un informe econémico financiero donde se muestra en forma ordenada los
ingresos proyectado, con el fin de obtener la utilidad neta durante el horizonte
de planeamiento. Para la elaboracion del flujo de ganancias y pérdidas se ha
considerado como ingresos adicionales para la empresa, a los beneficios
incrementales mencionados en los items anteriores y, como los egresos

correspondientes, se ha considerado lo siguiente:

a) Costo de ventas del incremento de productos buenos:

A % x Produccién total (uds) x Costo del producto =

1.7 % x 843,400 prendas x 3.21 $/ prenda = 46,024.34 ($)
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b) Gastos Administrativos:
Al implementar las mejoras se incurri6 en gastos administrativos que han

sido evaluados en el capital de trabajo. Estos son:

Requerimiento de personal para el proyecto de calidad, equivalente a un costo
anual de 18,400 $.
Gasto de utiles de oficina y materiales de oficina equivalente a un costo anual
de 2,100 $.
En el cuadro N° 13 se muestra el fluyjo de Ganancias y Pérdidas proyectado,
considerando las depreciaciones del equipo y, maquinaria y la amortizacién de
los intangibles (Ver Cuadro N° 14).

7.3.3 Flujo de Caja Proyectado:

El flujo de caja se compone de cuatro elementos basicos: los egresos iniciales
de fondo, los ingresos y egresos de operacién, el momento en que ocurren
estos ingresos y egresos y, el valor de desecho o salvamento del proyecto. La
medicion de la rentabilidad de la inversién se muestra en el ordenamiento de
flujo de caja, ver cuadro N° 13,

Para los incrementos anuales se ha considerado las variaciones porcentuales
que se derivan de los andlisis anteriores. De acuerdo al resultado del cuadro N°
15, al terminar el primer afio de implementacion se obtuvo margenes de flujo
neto de 27,543 $ con una proyeccion promedio de incremento anual de 9.5%,
con esto se evidencia la rentabilidad de las implementaciones que otorgan a su

vez confianza para nuevos proyectos de mejora igualmente beneficiosos.



Cuadro N° 13 : FLUJO DE GANANCIAS Y PERDIDAS PROYECTADO

| RUBRO = ANO

= | 2006 2007 | 2008 | 2009 | 2010
INGRESOS

[yeie el lorcin ety detEodueios 59.099.85 | 60,104.55 | 61,126.33 | 62,165.48 | 63,222.29
buenos($)

Incremento de piezas buenas en corte ($) | 27,692.20 | 28,135.28 | 28,585.44 | 29,042.81 | 29,507.49
I“E;Zmenm T D S D 21,343.99 | 22,645.97 | 24,027.38 | 25,493.05 | 27,048.12
TOTAL INGRESOS ($) 108,136.05 [ 110,885.80 |113,739.15 [ 116,701.33 | 119,777.91
EGRESOS

STty O TR T e -46,024.34 | -43,723.12 | -41,536.97 | -39,460.12 | -37,487.11
Iproductas buenos ($)

Gastos Administrativos ($) -20,500.00 | -20,705.00 | -20,912.05 |-21,121.17 | -21,332.38
TOTAL EGRESOS (8) -66,524.34 | -64.428.12 | -62,449.02 | -60,581.29 | -58,819.49
TOTAL DE BENEFICIO (3) 41,611.71 | 46,457.68 | 51,290.13 | 56,120.04 | 60,958.41
[Depreciacion ($) -1,940 -1,940 -1,940 -1,940 -1,940
Amortizacion (8) -325.00 -325.00 -325.00 -325.00 -325.00
Beneficio antes del impuesto ($) 39,347 44193 49.026 53,856 58,694
Impuesto a la renta (30%) 11,804 13,258 14,708 16,157 17,608
Beneficio después de Impuesto ($) 27,543 30,935 34,318 37,699 41,086




Cuadro N° 14: DEPRECIACION Y AMORTIZACION ANUAL

" c Tasa de
‘DETALLE MONTO (8) Vldf e Depreciacién DEPRECIACION / AMORTIZACION ANUAL )
(afios)
L Annal (%)

DEPRECIACION 2006 2007 2008 2009 2010 vs. 2010
Edificaciones y Estructuras 1,100 30 3 33.00 33.00 33.00 33.00 33.00 165.00
Muebles y Enseres 4,015 10 10 401.50 401.50 401.50 401.50 401.50f  2,007.50
Computadoras y equipos 3,620 4 25 905.00 905.00 905.00 905.00 905.00] 4,525.00
Magquinaria 3,000 10 20 600.00 600.00 600.00 600.00 600.00]  3,000.00
Total Depreciacion 1,940 1,940 1,940 1,940 1,940 9,697.50
AMORTIZACION
Intangibles 3,250 10 325.00 325.00 325.00 325.00 325.00f 1,625.00
Total 2,264.50] 2264.50] 226450 226450 226450 11,322.50




Cuadro N° 15: FLUJO DE CAJA PROYECTADO

o RUBRO o

0 2006 2007 2008 2009 | 2010
Inversion ($) 35,485
VS b b IRE ) BB 5000985|  60,104.55|  61,12633| 62,16548| 63222.29
chnqs( $)_
1030‘;‘:‘(“5‘;“0“ Cof ez Ao pmid Ao 27692.20]  28,135.28|  28,585.44| 29,042.81| 29,507.49
D‘;:I:;n“cm“ dEcsazasien caiogag 2134399 2264597 2402738 25493.05| 27,048.12
Costo de Veatas del incremento de 46,02434| 4372312 4153697 39460.12| 37.487.11
productos buenos ($)
Gastos Administrativos (5) 20,500.00]  20,705.00]  20912.05| 21.121.17| 2133238
Impuesto a la renta (30%) 11,804.16]  13.257.95|  14707.69| 16,156.66] 17.608.17
Flujo Neto ($) 20.807.54|  33.199.73| _ 36,582.44] 39,96338| 4335024




CAPITULO VIIIL
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Entre las conclusiones y recomendaciones de la implementacién de mejoras podemos

mencionar que se logré resultados favorables en los siguientes aspectos.

8.1 CONCLUSIONES

e Lareceptividad de las capacitaciones y charlas al personal fueron buenas, si bien
en un inicio caus6 malestar por la inversion de tiempo dentro y fuera del horario
de trabajo, en conclusion fue favorable ya que al estar mas enterados de lo que
involucraba el tema de calidad, captaron el mensaje que el aporte y las acciones
de cada uno impactaba en los resultados de calidad. Esto también se reflejo en los
resultados obtenidos como disminucion de segundas, disminucién de manchas en
el proceso, reduccion de reprocesos y de rechazos del cliente en auditoria de

producto terminado, etc, gracias al estudio e implementaciones realizadas.

e El personal de calidad se transformé en un equipo mas sélido, esto facilito
comunicaciones mas claras y fluidas con las areas de interaccion, asi como
brindar un mayor soporte y decisiones mas rapidas para prevenir 0 corregir

problemas de calidad que pudieran presentarse.

e Si bien el personal necesitaba ser motivado constantemente, también era
necesario establecer otro tipo de mecanismos para conseguirlo, por tanto era
necesario trabajar también un plan de incentivos, bonos, premios por
productividad ligado a calidad, reconocimiento, etc. Esto sin embargo requeria
un mayor analisis interno, estructuracién y evaluacion por parte de la gerencia,

pero fue un aspecto que se dejé planteado.
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Mejores filtros y retroalimentacion oportuna de los no conformes detectados en
proceso, esto ayudo a evitar que los defectos se vean recién al final del proceso,
es decir cuando el producto estaba terminado. Se pudo prevenir muchos errores y

corregirlos en el momento del proceso mismo.

El porcentaje de rechazos del cliente a nivel de auditoria de producto terminado
se redujo de 14% en el 2005 a 5% en el 2007 es decir, el 95% de lotes que eran
auditados por el cliente eran aprobados la primera vez, gracias al buen filtro y los
controles impuestos en todas las etapas productivas. Sin embargo era importante
mantener una consistencia en estos resultados mediante un adecuado

seguimiento, asi como trazarse una meta de 100% de efectividad.

El nivel de prendas de segunda o no conformes se redujo; en confeccion paséd de
un 7.4 %en el 2005,a 5.3 % en el 2007, y en corte de 5.1 %o en el 2,005 a 3% en
el 2,007, si bien el indicador de confeccion no llegaba al objetivo propuesto de
3% de segundas, la proyeccion de mejora era evidente, asimismo habian muchas
otras implementaciones y mejoras por adecuar como en todo proceso de mejora

continua.

Debido a la implementacion de las 5 s, se disminuyé el porcentaje de prendas
manchadas. Luego de determinar la causa raiz, se identificé que eran originadas
principalmente por manchas de suciedad y polvo en costura. Posteriormente se
estableci6 que la metodologia se aplicaria a las demas areas productivas,

trasladandose por ultimo hasta el sector administrativo.

El analisis de materiales como tela y avios como filtro ayudé obviamente a tener
menos cantidad de segundas por fallas de tela y /o avios defectuosos, esto

también contribuyé a tener menos segundas o prendas no conformes.
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Permiti6 tener un sistema, criterios y metodologia homologado entre el personal
de calidad y total conocimiento de los requerimientos del cliente, ayudé a que las
auditorias del cliente tuvieran un 95% de efectividad y sean consistentes con los
resultados de auditoria pre-cliente. Esto también contribuyé a tener entregas a
tiempo evitando retrasos, penalidades o incumplimientos de entrega por rechazos

de calidad del cliente.

Mejorar el Sistema de Control de Calidad de la empresa, involucré la
estandarizacion de sus procesos, documentaciéon y establecimiento de
procedimientos y manuales, Plan con Proveedores, Indicadores, etc. Estos son
aspectos considerados por el Sistema de Gestion de Calidad ISO 9000: 2000, y
en caso la empresa decidiera adoptar a futuro este Modelo de Gestion, estarian

sentadas las bases.

El éxito para el sostenimiento de los resultados luego de la implementacion
debian estar soportadas por un plan de seguimiento para su evaluacién y
deteccion de desviaciones. Este era un proyecto que debia ser planificado y
liderado por el Jefe de Control de Calidad para que todo lo implementado no se

diluya en el tiempo.

Las dificultades para las implementaciones se constituyeron principalmente en la
resistencia al cambio del personal de la empresa y el convencimiento mismo de
la Gerencia General para una orientacion al cambio y la mejora. Es por ello que
la participacion de la Gerencia, resulto ser clave y vital para el éxito del proyecto,
su actitud impulsora y de apoyo para la realizacion de las ‘evaluaciones,
capacitaciones y charlas al personal hizo que los trabajadores se involucren mas

en el proceso de mejora.
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e Las mejoras obtenidas del proceso de implementacion se cuantificaron y se
presentaron y compartieron también con el personal, involucrando trabajadores y
gerencia, los cuales sirvieron de satisfaccion y retroalimentacion a las actividades

realizadas.

8.2 RECOMENDACIONES

Las medianas empresas como “MODATEX S.A.” son empresas que han crecido
bajo la batuta de empresarios que desarrollaron sus habilidades en el dia a dia,
basados en la experiencia y la educacion informal, tutores o guias, sin embargo
es importante que esto vaya acompaiiado de una reorganizacion de sus procesos,
busquen la excelencia de la mano de obra, mejoren la eficiencia de su produccion
y mantengan comunicacion efectiva con sus clientes, de manera que puedan
cubrir las expectativas y se conviertan en eficientes canales. Este objetivo creara
un canal de distribucion fuerte, capaz de poder competir globalmente y sin

posibilidad de morir en el mediano plazo.

La etapa de concientizacion debe ser siempre la base fundamental de toda
implementaciéon de mejora y de logro de resultados. El trabajador debe ser

considerado como pieza fundamental en todo el proceso de mejora.

Es importante considerar que cuando se producen fallas de las operaciones, no se
busquen culpables, pero si se debe encontrar las causas de las fallas y difundirlas
a los trabajadores involucrados, para que todos en conjunto busquen soluciones

viables.

Es necesario concienciar que es menos costoso evitar los errores que permitir

que se produzcan. Los costos evitables son los derivados de la falta de calidad en
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los productos y procesos que provocan pérdidas en materiales, hora de trabajo
dedicada a reprocesamiento y reparacion, atenciéon de las reclamaciones y las
pérdidas financieras y de mercado resultante de consumidores insatisfechos.
Muchas veces el empresario no visualiza estos costos ocultos de no calidad que a

la larga son asumidas por el cliente.

“La Calidad no cuesta, cuestan las cosas desprovistas de Calidad”
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ANEXO 1: Especificacion Técnica de Producto.



ESPECIFICACION TECNICA DEL ESTILO DE MODATEX S.A. FECHA 10/08/06

CONSUMO MEDIDAS EN PULGADAS COD. MOLDE 8438 Z

PROTO PROCESO PRENDA SIN LAVAR CLIENTE CETCO

SIZE SET PROCESO ESTAMPADO DELT. ESTILO CLIENTE T3004

PRODUCCION X ACABADO PRENDA VAPORIZADA TELA JERSEY

COSTURA ACABADO TITULO 2411

DESCRIPCION DE MEDIDAS XS S M L XL XXL XS S M L XL | XXL TOL DENSIDAD 190 GRM2 D/L
1 LARGO CUERPO DE BORDE 257/8 267/8 277/8 287/8 297/8 3078 26 | 27 | 8 29 30 | 31 114 _PROCESO PRENDA SIN LAVAR
2 ABERTURACUELLOBORDE/BORDE  41/4 41/2 4314 S5 514 51R 414 | 412 | 4314 5 514|512 18 _OP 5428
3 CAIDACUELLODELT.BORDE/BORDE 338 358 37/8 418 438 458 314312 | 334 4 414 412 1/8__CANTIDAD 9531
4 CAIDA CUELLO ESP. BORDE / BORDE 5/8 58 S8 58 58 S® 58 | 58 | 58 S8 5B | S8 1/8 _STATUS PRODUCCION
5 ALTO DE CUELLO 58 SB 58 58 58 58 58 | 558 | 58 S8 5/ | 58 1/8 DIVISION MENS
6 INCLINACION DE HOMBRO DE HPS 13/4 134 134 134 134 134 134 | 134 | 134 134 134 [ 134 1/8 _TIPO PRENDA T-SHIRT MGA RAGLAN
7 ANCHO ESPALDA EN LAINCLINACION  161/2 171/2 181/2 191/2 201/2 21112 161/2[171/2| 18112 1912 2012|2112 178 DISENO
8 ANCHO PECHO DELT. A 7" DE HPS 115 1238 231/8 137/8 1458 1458 1M1/2)121/4] 13 1334 1412|1412 1/4
9 ANCHO PECHO ESP. A 7" DE HPS 131/8 1378 1458 1538 161/8 161/8 13 | 1334|1412 1514 16 | 16 1/4
10 ANCHO PECHO 1" BAJO SISA 167/8 183/8 197/8 213/8 227/8 243/ 17 _|181/2] 20 2112 23 |241/2 1/4
11 _POSICION DE CINTURA DE HPS 18 181/2 19 1912 20 201r 18 |181/2| 19 191/2 20 | 2012 0
12 ANCHO DE CINTURA 17 1812 20 2112 23 2411 17 1812 20 2112 23 |2412 1/4 @
13 ABERTURA DE FALDON 171/4 1834 201/4 213/4 231/4 243/4 17 |1812( 20 2112 28 |241R2 174 espalda
14 ALTO BASTA FALDON 58 58 58 S8 58 58 58 | 58 | 58 S8 58 | 58 116 \ -
15 LARGO MANGA DE CTROESP.3PTOS 1434 151/2 161/4 17 173/4 173/4 15 | 15%4|161/2 171/4 18 | 18 118 K
16 SISADELT. CURVAEN COST.ABORDE 103/8 107/8 1138 1178 123/8 1278 103/8|1078| 113/8 117/8 1238|1278 316 <
17 SISAESP.CURVAENCOST.ABORDE 12 121/2 13 1312 14 1412 12 |121/2| 13 1312 14 | 14112 3/16
18 CAIDA RAGLAN DELT. DE BORDE 2 218 214 238 212 258 2 | 218|214 238 21R | 258 116 " ”
19 CAIDA RAGLAN ESP. DE BORDE 118 1114 138 112 158 13/4 118 (114 138 112 158 | 13/4 116 W . [EstAmMPADO | © ,f,"
20 BICEP 1" BAJO SISA 718 75/8 81/8 858 91/8 958 7 |712| 8 812 9 |92 18 ‘:\ _ ,;f'
21 |ABERTURA DE MANGA 538 S57/8 638 678 738 778 514 | 534 [ 614 634 714 734 18 '\:\ i
22 |ALTO BASTA MANGA 58 58 S8 58 58 S8 58 | 558 | 558 58 S8 | 58 116
23

INTERIOR

ETIQUETA BORDADA EN ESPALDA




CLIENTE CETCO PAG 2
ESTILO CLIENTE T3004 FECHA 10/08/2006
opP 5428 GRAFICO DE POSICION DE MEDIDAS MODICADO

COD. MOLDE 8438 Z




ESPECIFICACION TECNICA DEL ESTILO DE MODATEX S.A.

CLIENTE CETCO PAG 3
ESTILO CLIENTE T3004 FECHA 15/08/2006
oP 5428 DETALLES DE CONSTRUCCION MODICADO
COD. MOLDE 8438 Z
OPERACION COSTURA DESCRIPCION

-UNION DE SISAS RAGLAN

S04 REM. 3 HILOS

EN COLOR "B" UNIR AL CUERPO CON REM. DE 3/16" DE ANCHO CON 3 HILOS . SISA ESPALDA IZQUIERDA P.P. UNIR DESPUES DE

APLICAR COLLARETA EN ESCOTES . ADAPTAR SISA DE CUERPO A LA MANGA EN SURECORRIDO , PAREJO Y COMPARTIDO

CUERPO ES LIGERAMENTE MAS PEQUERO 1/4™ APROX. , TENER ESPECIAL CUIDADO .

-ENCARRUJADO CAIDAS RAGLAN

301 COST. RECTA

HACER RECOGIDO LIGERO DE 14" APROX. EN CAIDAS DE RAGLAN DELT. Y ESP. TOTAL , EN ESCOTE ESPALDA RECOGIDO DE

-ENCARRUJADO EN ESCOTE ESP.

301 COST. RECTA

IEIB" APROX. ACABADO COMPARTIDO Y PAREJO . LIGERAMENTE RECOGIDO EN CAIDAS DE RAGLAN , MUCHO MAS RECOGIDO QUE

CAIDAS DE RAGLAN EN ESCOTE ESPALDA . COSTURA DE COLLARETA EN SISA ESPALDA IZQUIERDA P.P. TUMBAR COSTURAS HACIA

-COLLARETA EN ESCOTES

406 RECB. 3 HILOS

ENRIB 1X1, COLLARETA DE DOBLE DOBLES DE 5/8" DE ALTO . APLICAR CON RECB. DE 1/8" DE SEPARACION DE AGUJAS _PESTANA

|DE 1/16" . APLICAR COLLARETA PLANO SIN RECOGER , EL ENCARRUJADO ES CON RECTA.

-ATRAQUE EN CUELLO COLL.

301 COST. RECTA

TUMBAR COSTURA HACIA LA ESPALDA Y ATRACAR A 1/8" EN ALTO DE CUELLO COLLARETA , CON ACABADO LIMPIO ,

-CERRADO DE COSTADOS

504 REM. 3 HILOS

iUNIR CON REM. DE 3/16" DE ANCHO CON 3 HILOS , CASAR COSTURAS .

-BASTA EN MANGAS 406 RECB. 3 HILOS IBASTA TUBULAR DE 5/8" DE ALTO X 1/8" DE SEPARACION DE AGUJAS , CON PESTANA DE 1/32". TUMBAR COSTURAS HACIA LA ESPALDA
lUSAR HILO AL AL TONO COLOR “B".
-BASTA EN FALDON 406 RECB. 3 HILOS BASTA TUBULAR DE 5/8" DE ALTO X 1/8" DE SEPARACION DE AGUJAS , CON PESTANA DE 1/32" . TUMBAR COSTURAS HACIA LA ESPALDA
EMPATE DE HILOS HACIA LA ESPALDA EN COSTADO IZQUIERDO P.P.
1.-PARA EVITAR DISTORSION DE MEDIDAS POR ENCOGIMIENTO REPOSAR 12 HORAS ENTRE DESPLEGADO Y TENDIDO . _
2.-REGULAR TENSION DE HILOS EN TODAS LAS OPERACIONES.
OBSERVACIONES 3.-USAR HILO AL TONO . VER HOJA TRIM / COLOR =

4.-TENER ESPECIAL CUIDADO QUE RECOGIDO SEA COMPARTIDO Y PAREJO EN ESCOTE ESPALDA Y CAIDAS DE RAGLAN , DELANTERO ES PLANO .

5.-COLLARETA DEBE SER APLICADA PLANA , EL ENCARRUJADO O RECOGIDO DEBE HACERSE SOLO CON RECTA .

DETALLE DE COSTURA

RECUBIERTO 12 PUNTADAS POR PULGADA + ACABADO , DESPUES DE LAVADA LA PRENDA
RECTA 12 PUNTADAS POR PULGADA
REMALLE 12 PUNTADAS POR PULGADA




IcLiEnTE

CETCO =

ESPECIFICACION TECNICA DEL ESTILO DE MODATEX S.A.

PAG. 4

lesTiLo cLiENTE 13004 ) FECHA 17/08/2006
op 5428 DETALLES DE UBICACION DE ETIQUETAS MODICADO
COD. MOLDE 8438 Z

VISTA INTERIOR

ETIQUETA DE CONTENIDO/CUIDADO <

2“

ESP.

DELT.

UBICACION

-EN COSTADO IZQUIERDO P.P.

INTERIOR .

-FIJAR CON COSTURA RECTA EN COSTADOS
SOBRE LA ESPALDA.

-ETIQUETA DEBE QUEDAR ALINEADA .




[cLienTe CETCO ESPECIFICACION TECNICA DEL ESTILO DE MODATEX S.A. PAG 5
|ESTILO CLIENTE T3004 FECHA 15/08/2006
op 5428 DETALLES DE PIEZAS DEL MODELO MODICADO
COD. MOLDE 8438 Z
MATERIALES PIEZAS DEL MODELO ETIQUETAS

1.-JERSEY 24/1
190 GR/M2 D/L

2.-JERSEY 24/1
190 GR/M2 D/L

3.-RIB 1X1
240 GR/M2 D/L

4.-HILO POLYESTER

A"

g

A"

upn g”

1-DELANTERO X1 PZA

2.-ESPALDA X1PZA

3.-MANGAS X 2PZAS

4.-CUELLO X1PZA

=

3

JERSEY 24/1 “A*
190 GR/M2 DL

JERSEY 24/1 "B"
190 GR/M2 D/L

=

l RiB 1X1 "A"
240 GR/M2 D/L

1.-ETIQUETA DE MARCA TALLA
ESTAMPADO

2.-ETIQUETA DE CONTENIDO CUIDADO




CLIENTE CETCO ESPECIFICACION TECNICA DEL ESTILO DE MODATEX S.A. PAG. 6
ESTILO CLIENTE T3004 FECHA 17/08/2006
oP 5428 TELA/ TRIM /COLOR MODICADO
COD. MOLDE 8438 7

DESCRIPCION l LOCALIZACION TAMANO CANTIDAD VERSION 1 VERSION 2 VERSION 3
JERSEY 241 AT IDELANTERO - ESPALDA MIDNIGHT MOLE WHITE
190 GR/M2 DIL
JERSEY 241 “B" FMANGAS PETROL ORANGE CADET
190 GR/M2 DIL
RIB 1X1 A CUELLO MIDNIGHT MOLE WHITE
240 GR/M2 D/L
HILO POLYESTER "A" TODA LA CONSTRUCCION MIDNIGHT MOLE WHITE

MENOS LO INDICADO

HILO POLYESTER “B" BASTA DE MANGAS PETROL ORANGE CADET
ETIQUETA DE MARCA CENTRO ESCOTE ESPALDA ESTAMPADO | ESTAMPADO | ESTAMPADO
TALLA
ETIQUETA DE CONTENIDO COSTADO IZQUIERDO P.P. 1 UNIDAD FONDO BLANCO CON LETRAS NEGRAS
CUIDADO INTERIOR X PRENDA
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Cédigo: MCC.01 ]

MODATEX S.A. MANUAL DE CONTROL DE CALIDAD Version: |Fecha Vigencia: ‘
1 dd/mm/aaaa |

Proceso: |

CONTROL DE CALIDAD j

MANUAL DE CONTROL
DE CALIDAD
(MCC.01)

e PROCEDIMIENTOS MCC.01.01
e INSTRUCTIVOS MCC.01.02

e PARAMETROS Y CRITERIOS MCC.01.03

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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MODATEX S.A. MANUAL DE CONTROL DE CALIDAD

Cédigo: MCC.01

1

Versioén:

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

| Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

INDICE

DESCRIPCION VERSION CODIGO
Procedimientos: 1.0 MCC.01.01
Auditoria de Telas 1.0 MCC.01.01.01
Auditoria de Avios 1.0 MCC.01.01.02
Auditoria de Corte y Habilitado 1.0 MCC.01.01.03
Auditoria de Linea de Costura 1.0 MCC.01.01.04
Auditoria de Talleres Externos 1.0 MCC.01.01.05
Auditoria de Servicios: Estampado / Bordado 1.0 MCC.01.01.06
Inspeccion Final de prendas 1.0 MCC.01.01.07
Auditoria Final Pre-cliente 1.0 MCC.01.01.08
Informe de Auditorias 1.0 MCC.01.01.09
Instructivos: MCC.01.02
Método de Analisis de Laboratorio: 1.0 MCC.01.02.01
Métgdo de Anadlisis de Estabilidad Dimensional y 10 MCC.01.02.01.01
Revirado de Tela
Meétodo de Analisis de Solidez de Color al Lavado 1.0 MCC.01.02.01.02
Método de Andlisis de densidad o gramaje 1.0 MCC.01.02.01.03
Método de Analisis de Solidez al Frote 1.0 MCC.01.02.01.04

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de

Calidad Nombre Nombre

- . Cargo Cargo
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MODATEX S.A. MANUAL DE CONTROL DE CALIDAD

Cédigo: MCC.01

Version: | Fecha Vigencia:

1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
Método de Analisis de Inspeccion de Materiales 1.0 MCC.01.02.02
Sistema de Inspeccion de Telas 1.0 MCC.01.02.02.01
Métodos de Analisis de Avios 1.0 MCC.01.02.02.02
Mal'lual de Parametros y Criterios de Control de 1.0 MCC.01.03
Calidad

Clasificacién de Defectos
Categoria de Defectos
Guia para la Clasificacion de Defectos

Clasificacion de Prendas

Elaborado por: Revisado por:

Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de

Calidad Nombre
' Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo
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MODATEX S.A. MANUAL DE CONTROL DE CALIDAD

Cdédigo: MCC.01

1

Version: | Fecha Vigencia:

dd/mm/aaaa

' Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Descripcion General del Proceso

1. Objetivo

de Calidad y contribuir a la gestion integral de la empresa.

2. Optimizacioén

3. Custodia y Difusién

instruccion del personal, en los aspectos que le sean pertinentes.

Establecer los procedimientos, instructivos, criterios y parametros de los procesos de Control

Todos los usuarios del proceso deben participar activamente en la optimizacion de los
documentos descritos. Las observaciones y recomendaciones para agilizar y simplificar dichas

actividades son bienvenidas y pueden hacerse directamente al area de Control de Calidad.

Este Manual es s6lo para uso interno de la Empresa, y estd orientado para efectos de

Elaborado por: Revisado por:

Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de

Calidad Nombre
' Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo

MCC.01
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Procedimiento: Codigo: MCC.01.01.01 |
MODATEX S.A. AUDITORIA DE TELAS Version: |Fecha Vigencla:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
A. Objetivo

Realizar la Auditoria de tela acabada y complementos en las instalaciones del proveedor, con
la finalidad de detectar y corregir los defectos, en base a la especificacion solicitada por el

cliente y en coordinacidn con los auditores del cliente.

B. Alcance

El procedimiento aplica a todas las telas proporcionadas por los proveedores.

C. Condicién

El Auditor debe informar a diario al Jefe de Control de Calidad y al Jefe de Compras los

rechazos y defectos encontrados en la tela, presentando una muestra (1 metro).
D. Procedimiento
Auditor Externo de Tela de Control de Calidad
1. Recibe del Jefe de Compras de Telas —~ Logistica, el “Programa de Auditoria de Tela” (Ver
Anexo “1”) e informacién de OP (rabajos, la especificacion sobre parametros de tela,

acabado, teflido y otros solicitados por el proveedor.

2. Recibe de Desarrollo de Producto la Ficha de tela y Lap Dip (patrones de color), tipo de

tela, prenda, acabados de prenda, entre otros.

3. Confirma por teléfono con el proveedor de servicios la fecha y hora para realizar la

auditoria.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.01
MODATEX S.A. AUDITORIA DE TELAS Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

En las instalaciones del Proveedor

4. Toma informacion sobre partidas trabajadas y del informe de calidad del proveedor, y
realiza la inspeccion de la tela, ver Manual de Instructivos: “Sistema de Inspeccion de Tela
“en coordinacion con el Encargado de Calidad del Proveedor.

5. Solicita el informe de calidad del proveedor y verifica los datos registrados, revisa la
solidez, data color y la hoja de ruta verificando el tipo de acabado y sus complementos.

6. Anota el resultado de la evaluacion de la partida, en el Informe de calidad del proveedor, y
coloca un sello de aprobado/rechazado. Si es rechazado indica los motivos y estado de la
partida para su correccion.

7. Marca con un plumén las partidas de tela auditada y recorta cinco metros de tela (de 5
rollos aleatorios) para luego entregar a Moldaje.

8. Prepara el formulario “Auditoria Externa Tela Acabada” (Ver Anexo “2”) en 3 ejemplares,
y anota las observaciones encontradas.

9. Obtiene la firma del Jefe de Produccion del Proveedor en el formulario “Auditoria Externa
Tela Acabada”, coloca el sello de aprobado/rechazado (indica el motivo si es rechazado).

10. Entrega un ejemplar del formulario “Auditoria Externa Tela Acabada” al Proveedor y el
segundo ejemplar adjunta al lote de la tela para su traslado a la planta.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.01
MODATEX S.A. AUDITORIA DE TELAS Versi6n: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

11. Comunica luego al Jefe de Control de Calidad y al Encargado de Seguimiento de Tela —

Logistica, las observaciones o el rechazo de la tela.

12. Entrega el tercer ejemplar del formulario “Auditoria Externa Tela Acabada” al Auditor y

comunica el resultado de la auditoria.

13. Prepara un informe por cliente de la auditoria de la tela y envia via e-mail, y

posteriormente recibe los comentarios de aceptacion o rechazo de la tela.

14. Comunica a diario al Jefe de Control de Calidad del estado de las telas auditadas.

E. ANEXOS:

Anexo 1: Programa de Auditoria de Tela

Anexo 2: Formato de Auditoria Externa de Tela Acabada
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Giladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo )
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.02
MODATEX S.A. AUDITORIA DE AVIOS Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Objetivo
Realizar la Auditoria de Avios en base al patrén (muestra) alcanzado por Desarrollo del

producto y aprobado por el cliente.

Alcance

Aplica a todos los avios proporcionado por los proveedores a la Empresa.
Condicion

El Jefe de Control de Calidad Interno debe informar mensualmente a la Gerencia General y

Jefe de Produccion los indicadores establecidos.

Procedimiento

Analista de Desarrollo del Producto

1. Prepara 3 carpetas con los patrones (muestras) de los avios por estilo y entrega la lra.
Carpeta al Jefe de Control de Calidad, la 2da. Carpeta al Comprador del Avios, y obtienen
la firma de recibido en el 3er. ejemplar. Archiva el 3er. ejemplar de la carpeta (contra
muestra) por Cliente.

Logistica - Comprador de Avios

2. Recibe el patrén y realiza la compra del avio, de acuerdo a sus caracteristicas técnicas,

descripcion, marca y/o proveedor donde se compro el avio para la muestra.

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo
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Procedimiento:

MODATEX S.A. AUDITORIA DE AVIOS

Cédigo: MCC.01.01.02

Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Analisis de Avios™ .

Responsable de Almacén.

entregado por el proveedor.

Auditor de Avios de Control de Calidad

Logistica — Responsable de Almacén Avios

Calidad y Jefe de Produccion la llegada del avio.

Auditor de Avios de Control de Calidad

comunica al Jefe de Control de Calidad.

3. Prepara el “Programa de entrega de Avios” y entrega al Jefe de Control de Calidad y

4. Recibe del Jefe de Control de Calidad el patron (muestra) del avio y el “Programa de

entrega de Avios” y toma conocimiento de las caracteristicas del avio.

5. Comunica a través de un e-mail y por teléfono, al Comprador, al Jefe de Control de

6. Comunica al Comprador si cumplida la fecha de entrega de un avio este no ha sido

7. Ubica el patrén del avio y se dirige al Almacén, toma una muestra del avio en base a la
tabla AQL y revisa las caracteristicas del avio en base al patréon. Dependiendo del tipo de

avio envia muestra para la realizacion de pruebas de Control de Calidad, ver “Método de

8. Solicita la Guia de Remision del proveedor y coloca el sello de “Aprobado/Rechazado”,

fecha y hora, firma y devuelve la Guia al Responsable de Almacén. De ser rechazado

Elaborado por:
Giadys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo
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Procedimiento:

MODATEX S.A. AUDITORIA DE AVIOS

Cdédigo: MCC.01.01.02

Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Almacén de avios.

Jefe de Control de Calidad

aprobacion del area respectiva.

9. Anota el motivo del rechazo en un cuademo, y obtiene la firma del Responsable del

10. Comunica (en el caso de ser rechazado) a través del e-mail, al Jefe de Produccion, Jefe de
Logistica, Comprador y Responsable de Almacén, indicando el motivo del rechazo.

11. Solicita (en el caso de ser aprobado por otra area) un e-mail como sustento de la

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.03 |
MODATEX S.A. AUDITORIA DE CORTE Y HABILITADO Version: | Fecha Vigencia: |
1 dd/mm/aaaa
Proceso: |
CONTROL DE CALIDAD |
A. Objetivo

Realizar la Auditoria de Corte de tela y el habilitado de las piezas de tela, con la finalidad de

detectar y corregir los defectos, en base a la especificacion solicitada por el cliente.

Aplica a todo el material proporcionado al Area de Corte.

El Auditor debe informar al Jefe de Control de Calidad las observaciones encontradas en el

proceso de corte, cada vez que realice una auditoria.

B. Alcance
C. Condicién
D. Procedimiento

Auditor de Control de Calidad de Corte

Revision del tizado
1. Recibe de Desarrollo del Producto: Molde, Tizado, Orden de Corte, Spec y el “Cuadro de

Medidas de Molde”, y solicita un prototipo, y revisa el Tizado:

a) Las operaciones de la prenda en el prototipo con el Molde y Tizado.
b) La proporcién (cantidad de prendas por talla).

¢) Piquetes (indica lugar a colocar la etiqueta y ubicaciones de piezas).
d) Medidas del Molde y Tizado con el “Cuadro de Medidas de Molde™.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Procedimiento:
AUDITORIA DE CORTE Y HABILITADO

Cédigo: MCC.01.01.03

Version:
1

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

“Auditoria de Tizado”, y archiva en orden cronolégico.
“Auditoria de Tizado”, y archiva en orden cronolégico.
Auditoria de Tendido

4. Realizala Auditoria del Tendido de tela:

b) Autoriza que se realice el tendido y planteo de la tela.

Auditoria de Corte

a) Verifica si la partida y color corresponde a la Orden de Corte.

la tela, apariencia, embolsado, estirado y altura (cantidad de pafios).

e) Indica el reposo de la tela (el tiempo de reposo depende del #po de tela).

para continuar con el reposo o para dar inicio al corte respectivo.

2. Anota la proporcion y el sentido de las piezas observadas en el Tizado en el formulario

3. Anota la proporcion y el sentido de las piezas observadas en el Tizado en el formulario

c) Revisa el tendido al inicio (de 1 & 5 parios), al intermedio y al final: el largo, alineado

d) Indica bloquear la tela, cortar la tela por los espacios que separan una pieza con otra.

5. Indica realizar el corte de un bloque de una pieza de la tela tendida y revisa el
encogimiento (1/4 de pulgada como méximo), si supiera indica continuar con el reposo.

6. Informa al Jefe de Planta si va a superar el tiempo de reposo regular (si la tela reacciona)

7. Mide el bloque de pieza (si continiia el corte) el ancho y largo y revisa de 3 piezas de
bloque por talla la forma, simetria, piquetes y contorno y medidas (un bloque se mide).
8. Revisa la codificacion de las piezas de tela, si el nimero asignado corresponde a cada

talla, si tiene el nimero (sticker), si no es conforme comunica al Supervisor de Corte.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
_ _ Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Procedimiento:
AUDITORIA DE CORTE Y HABILITADO

Cédigo: MCC.01.01.03

1

Versién: | Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Auditoria de Habilitado

piezas), fallas de tela y apariencia de pieza.

los defectos encontrado en la tela.

11. Entrega el formulario “Control de Calidad de Corte™ al Jefe de Control de Calidad quien

Jefe de Produccién.

revisa y archiva en un file Auditoria de Corte, para consultas posteriores.

9. Revisa el habilitado de las piezas de la tela 4 paquetes: enumerado, falta de numeros, cruce

de bloques (sentidos diferentes), talla, el paqueteo (tono de color y si faltan o sobran

10. Prepara un informe final “Auditoria de Corte de Tela™ (Ver Anexo “1””) donde consolida la

informacién de la auditoria, detalla las medidas que indica el Spec, las medidas reales y

12. Prepara Memorando si el encogimiento es mayor o hay problemas en el corte y entrega un
ejemplar al Supervisor de Corte, Desarrollo del Producto, Jefe de Control de Calidad y al

Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Nombre
Cargo

E. Anexos:
Anexo 1: Formato de Auditoria de Corte de Tela
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Nombre
Cargo
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AUDITORIA DE CORTE Y HABILITADO
CONTROL DE CALIDAD
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Aprobado por:
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Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.04

MODATEX S.A. AUDITORIA DE LINEA DE COSTURA Versién: |Fecha Vigencia:

1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Objetivo

Realizar la Auditoria de Linea de Costura previa y en pleno proceso de costura, en base a las

especificaciones aprobadas por el cliente.

Alcance

Aplica a todos los paquetes de corte que ingresan a proceso de costura.

Condiciéon

1. El Auditor de Linea debe informar al Supervisor de Linea las fallas encontradas en las
prendas, cada vez que realice una auditoria.
2. Cada Auditor de Linea debera realizar 5 Auditorias por Operario como minimo en un

turno de trabajo.

Procedimiento

Auditor de Linea de Control de Calidad

1. Solicita al Supervisor de Linea-costura el “Spec”, obtiene fotocopia y revisa las

operaciones de la prenda.

Auditoria de piezas
2. Coge 3 piezas por talla (de diferentes paquetes) y realiza la medicion de la pieza en base al
Spec (Cuadro de Medidas de Molde). Si existe diferencias toma otra muestra de otros

paquetes.

|
Elaborado por: | Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Procedimiento:

MODATEX S.A. AUDITORIA DE LINEA DE COSTURA

| Cédigo: MCC.01.01.04

Version: Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

O

ISH

a o

la medida es mayor sugiere que en el remalle se nivele.

Auditoria de muestra

Linea-Costura.

Nota:

3. Comunica al Supervisor de Linea — Costura las diferencias de las medidas encontradas y si

4. Coge una talla de cualquier muestra y realiza la mediciéon y lo compara con el Spec

(Cuadro de Medidas de Salidas de Lineas). Si existe diferencias comunica al Supervisor de

En ese mismo instante el supervisor de linea debe reunir a los operarios que realizan

las mismas operaciones y se discuten las causas de la falla y se informa lo que no

debe hacerse para cometer la misma falla.

Si es mayor la medida se sugiere que lo meta en la basta, si es menor tener cuidado

en la costura y que luego debe ser vaporizado.

Auditoria de Linea-Costura

7 prendas al azar y revisa en cada prenda:
Construccién de la prenda.
La puntada en base a la “Hoja de Especificacion” del Spec.

La puntada en base a la “Hoja de Especificacion” del Spec.

e. Ancho del remalle.

5. Realiza la auditoria a cada Operario en pleno proceso de costura de cada operacion y coge

Mide cada operacion en base al “Cuadro de Medidas de Salidas de linea” del Spec.

f. Tension de la costura (jala y observa si revienta).
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.04

MODATEX S.A. AUDITORIA DE LINEA DE COSTURA Versién: |Fecha Vigencia:

1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

6. Anotaen el formulario “Auditoria de Costura en Proceso” (Ver Anexo “1”), el nombre del
Operario y el defecto de la operacién encontrada y comunica al Supervisor de Linea-
Costura el nombre del Operario y el defecto encontrado.

7. Coloca en la maquina del Operario el “Cartel” que identifica la cantidad de errores

encontrados (un error color azul, dos errores color amarillo, mas de tres errores color rojo).

Auditoria Final

8. Coge 7 prendas terminadas de cada talla (o todo el paquete), revisa las medidas en base al
“Cuadro de Medidas de Salidas de Linea” y anota las diferencias de medidas en el
formulario de “Auditoria Final de Medidas en Costura” (Ver Anexo “2”) y observa si esta
dentro de la tolerancia (1/8 a ¥4 se acepta).

9. Comunica al Supervisor de Linea-costura si las medidas estan fuera de la tolerancia
establecida.

10. Consolida al fin del tumo de trabajo la informacién de las auditorias realizadas en el
formulario “Auditoria de costura en Proceso” y obtiene el % de defectos por Operario.

11. Obtiene fotocopia del formulario “Auditoria de Costura en Proceso” y entrega al Jefe de
Planta y archiva el original en un file de Auditoria de linea.

12. Entrega un ejemplar del formulario “Auditoria Final de Medidas en Costura” a la
Supervisora de Linea y archiva el original.

13. Prepara un “Memorandum” detallando los defectos encontrados, hace firmar al Jefe de

Produccién, al Jefe de Control de Calidad y al Supervisor de Linea, luego archiva.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre

Cargo Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.04

MODATEX S.A. AUDITORIA DE LINEA DE COSTURA Version: | Fecha Vigencia:

1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Prueba de cada maquina

14. Anota en una hoja simple la marca, el modelo y el nimero de serie de cada maquina y

entrega al Responsable de Mantenimiento.

Responsable de Mantenimiento

15. Coloca al fin del turno de trabajo la hoja simple en cada maquina en la parte de la aguja.

Auditor de Linea

16. Revisa a primera hora del dia la hoja simple que se encuentra en cada maquina y observa
si tiene mancha de aceite. Comunica al Jefe de Mantenimiento la maquina que esta
botando aceite y le indica realizar el mantenimiento.

Anexos:

Anexo 1: Formato de Auditoria de Costura en Proceso.

Anexo 2: Formato de Auditoria Final de Medidas en Costura

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Cédigo: MCC.01

Procedimiento:

|
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AUDITORIA DE LINEA DE COSTURA

1

NOVNAVEO V' IVIN 3Od SYOIO3W 30 VaRrd - d
SOGVYOOAIND3 SINOLO8 30 NCIDISOd - 0
VOVIHOOR YAVINID - N

VaIa3N 30 V3N VRO 30 NOIDISOd - N
SYQIOOOSIW3NOVHLY WWBNOVAILY NIS - 11

31mOV 30 VHONVA - 1

OQVYST08W3 3NO3ITdNVOINCO3Y YHNLSOD - X

VL43I8VVAID00S3A YAENLSOO- I

OQvHLN30830 371800/ L'I0A "DAOIND/0ACOS3ANVLINDILINIS - §
OQIAVIHOO/OTYSYI/3LVAN3 TYW - H

SVMOV 30 VANOVOId - D)

Vr3¥vdsic vinisoo - 4

SOIH 30 V3NLOY YQULTVS VOVINAD - 3
VOVYNOQUOOY WNLSOD -d

SOTH 3G NQISN3L -9

SYQVONIIND X VOVINNG - 9

SONMH 30 YO0 -V

S0193130

o
1SIUO|RAIRS]RO m
=)
©
L]
f=]
S
Q
<
(=] m o
< €
o §a
= 2
i
S 5
w
(=] o
©
‘3u8q CBIAS) * EESTTY - - P
° m % H.M_ u_...&c _N_.u.._.n 00 WED WED oy WA D NMM_ waysq  wed _uh“_ -oapp@  ues ugioesedo sopgijedy 4 saiquioy .m
“ m Bl 10100] ows3) o] eaury
o2
-_Ol O 053201d UD BINJSOD 3p BICIRPNY
ao | ox3auy ©
©
(&)
)
°
S
5
s 1
..@ 5
S8
g <
-
v0O o
Su g
882
s 3
woe <

Pagina 5 de 6

MCC.01.01



Procedimiento: [ cédigo: MCC.01.01.04

MODATEX S.A. AUDITORIA DE LINEA DE COSTURA Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
i
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre

Cargo Cargo
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[ Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.05
MODATEX S.A. AUDITORIA DE TALLERES EXTERNOS |Version: |Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
A Objetivo

Realizar la Auditoria

cliente.

B. Alcance

C. Condicién

D. Procedimiento

en los Talleres Externos de Costura al inicio, durante y al final, con la

Aplica a todos los productos realizados por servicio de terceros.

Control de Calidad, los rechazos y defectos de la prenda.

Auditor de Talleres Externos

verifica si la informacién esta completa.

" definir fecha y hora de la auditoria.
3. Obtiene fotocopia del Spec (toma del file de Spec) y el Proto aprobado.

finalidad de detectar y corregir los defectos en base a las especificaciones aprobadas por el

1. El Auditor Externo de Talleres debe informar a diario al Jefe de Produccién y Jefe de

1. Recibe de Jefe de Produccién el “Programa de Produccién Externa” (hoja en Excel) y

2. Coordina con cada taller respectivo para asegurarse si ya recibieron la mercaderia y

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
L Cargo Cargo .
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MODATEX S.A.

Procedimiento:

Cédigo: MCC.01.01.05

AUDITORIA DE TALLERES EXTERNOS | Version: | Fecha Vigencia:

1 dd/mm/aaaa

Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

Auditoria inicial

4. Coordina con el Jefe de Produccion del Taller, la confeccién de 1 4 2 muestras y revisa:

medidas (largo, ancho, abertura de cuello y mangas), calidad (puntadas, tensién, tono y

avios).

5. Anota las observaciones en la prenda (cinta pegafan adhiere en el lugar observado). Si

es correcto firma en la prenda (cinta pegafan).

6. Autoriza el inicio de la produccion y revisa en linea de produccion las operaciones de 3 4

4 prendas, en base al Spec y la muestra, indica al Jefe de Produccién las observaciones

o el rechazo de alguna operacion.
7. Prepara el formulario de “Hoja de Auditoria de Servicios Externos” (Ver Anexo “1”) en dos
ejemplares y detalla las medidas y la calidad, entrega un ejemplar al Taller y el segundo

lo archiva temporalmente.

Auditoria de Proceso

8. Realiza la auditoria en pleno proceso del servicio y coge 7 prendas al azar y revisa en

cada prenda si cumple con lo especificado en el Spec y la muestra fisica.
9. Comunica al Jefe de Planta del Proveedor las diferencias encontradas en la auditoria,

para su correccion.

Auditoria Final

10. Recibe comunicacién del Encargado de Taller o coordina con el Jefe de Produccién del

Taller, la fecha y hora para realizar la auditoria final.

11. Toma una muestra de prendas (segun la tabla MIL-STD, AQL 2.5%) y revisa las medidas

y la calidad (etiqueta, recubierto, puntadas, remalles, empates, tono), en base al Spec y

la muestra.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Procedimiento:

Cédigo: MCC.01.01.05

AUDITORIA DE TALLERES EXTERNOS | Version:

1

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

E. Anexos:

cuando se audita parcialmente).
13. Anota en el formulario “Hoja de Auditoria de Servicios Externos” las observaciones

la prenda al Almacén).
14. Comunica al Supervisor de Servicios la aprobacién o rechazo de las prendas auditadas.
15. Archiva el formulario “Hoja de Auditoria de Servicios Externos” en el file de talleres

externos, para su revision posterior del Jefe de Control de Calidad.

Anexo 1: Formato de Hoja de Auditoria de Servicios Externos.

12. Aprueba o rechaza de existir fallas en las prendas e indica al Jefe de Produccién corregir.
Anota en un papel simple la fecha y su firma y coloca en cada bolsa auditada (sélo

encontradas en la auditoria final, firma y entrega un ejemplar al Taller (luego v adjunto a

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo

MCC.01.01
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MODATEX S.A.

Procedimiento:
AUDITORIA DE TALLERES EXTERNOS Version:

Cédigo: MCC.01.01.05

Fecha Vigencia:

1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
Anexo 1
Auditoria de Servicios Externos
[Auditoria de:
Fecha
Proveedor [opP |Estilo
Color Auditor
Lavanderia Costura Manchas
Tipo de prenda |Aauiero por reproceso |Oxido
Huecos Punta saltadas Colorante
Manchas/éxido Costado descosido Aceite
Manchas/aceite Picadura/aauja Lapicero
Manchas/colorante Picaduraflimpia Tierra
Manchas/focalizado Etiqueta descentrada Suciedad
Motas Hilos por cortar Tiza
Maching Costado deformes Lapiz Labial
Revirado Asimétrico _Migracion
Pilling: aito/medio/baio Sin aplicaletiqueta Otros
Venteaduras Costado tensionada
Quebraduras Tonos de hilo
Otros Otros
Total Total Total
Estampado Bordado Empaaue
Descentrado Puntada saltada Doblado incorrecto
Inclinado Picaduras Arrugado
Fuera/ubicacion Hilos por Cortar Mal planchado
Manchas Hilos sueltos Cantidad incorrectas
Quebrados Fuera/ubicacién Sin avios
Mal acabado Tamafolincorrecto Avios equivocados
Combofincorrecto Inclinado Otros
Tamafofincorrecto Acumulacién/hilos
Contaminado Combo incomecto
Gomas Hilos incorrecto
Marcas por borrar Bastidor sin borrar
Otros Otros
Total Total Total
Observacién
! Lote AQL Aprobado
Tamafio de Muestra Total Defecto Rechazado
TABLA DE AUDITORIA MIL ESTANDAR AQL 2.6%
Tamano de Late Tamafio do Muestra Tamaho de Muestra
2-8 2 [
9-15 3 1
16-25 5 (7] Proveedor
26-50 8 o
51-90 13 112
91 - 150 20 112 _
151 - 280 32 23 Auditor de Servictos
281 - 500 50 4
501 - 1200 80 516
1201 - Més 125 " Supervisor de Servicios
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Carao Cargo
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Procedimiento:

Cédigo: MCC.01.01.06 |

B. Alcance

C. Condicion

D. Procedimiento

especificacion solicitada por el cliente.

Auditor de Servicios Externos

Estampado/bordado..

Aplica a todos los productos de Servicio de Terceros.

Calidad, los rechazos y defectos de la prenda.

y definir la fecha y hora de la auditoria.

MODATEX S.A AUDITORIA DE SERVICIOS: ESTAMPADO / Versién: | Fecha Vigencia:
BORDADO 1 dd/mm/aaaa
S F_’la:eso: Control de Calidad
A. Objetivo

Realizar la Auditoria de los Servicios de estampado y bordado, en las instalaciones del

proveedor al inicio y al final, con la finalidad de detectar y corregir los defectos, en base a la

1. El Auditor de Calidad debe informar a diario al Jefe de Produccion y Jefe de Control de

Recibe informacion del Jefe de Produccion acerca del envio de mercaderia a los servicios.

2. Recibe del drea de Desarrollo de Productos el “Swatch” y la “Hoja de Ubicacién” del

3. Coordina con cada proveedor de Servicios, para asegurarse si ya recibieron la mercaderia

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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-

Procedimiento: Cddigo: MCC.01.01.06
MODATEX S.A AUDITORIA DE SERVICIOS: ESTAMPADO / Versién: | Fecha Vigencia:
BORDADO 1 dd/mm/aaaa

l?r_oceso: Control de Calidad

Auditoria inicial

4.

Realiza prueba de una muestra:

a) Si es para Estampado/bordado: prepara una muestra y coordina evaluacion o pruebas

necesarias, Ver Método de Analisis de Laboratorio.

Autoriza el inicio de la produccion y revisa en linea de produccion 3 4 4 prendas y revisa:
medidas (largo, ancho, abertura de cuello y mangas), ubicacion y el arte, en base al Spec.
Si hay errores indica al Jefe de Produccion corregir.

Prepara el formulario “Auditoria de Servicios” (Ver Anexo “1”) en dos ejemplares y

detalla las medidas y la calidad y entrega un ejemplar al Jefe de Produccién de Servicios.

Auditoria Final

7. Coordina con el Jefe de Produccion del proveedor de servicios, la fecha y hora para
realizar la auditoria final.
8. Toma una muestra de prendas (segin la tabla MIL-STD, AQL 2.5%) y revisa las medidas
y la calidad (etiqueta, recubierto, puntadas, remalles, empates, tono), en base al Spec.
9. Aprueba o rechaza de existir fallas en las prendas e indica al Jefe de Produccién corregir.
Anota en un papel simple la fecha y su firma y coloca en cada bolsa auditada (s6lo cuando
se audita parcialmente).
10. Anota en el formulario “Auditoria de Servicios Externos” las observaciones encontradas
en la auditoria final, firma y entrega un ejemplar al Proveedor de Servicios.
11. Comunica al Jefe de Produccion y Jefe de Control de calidad, la aprobacién o rechazo de
las prendas auditadas.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Anafista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Procedimiento:
AUDITORIA DE SERVICIOS: ESTAMPADO /
BORDADO

Cédigo: MCC.01.01.06

Version:
1

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

I_’r_oces_o_: (_:on@rol de Calidad

E. Anexos:

revision posterior del Jefe de Control de Calidad.

Anexo 1: Formato de Hoja de Auditoria de Servicios Externos.

12. Archiva el formulario “Auditoria de Servicios Externos™ en el file de servicios, para su

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo ~ Cargo i
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Procedimiento: Codigo: MCC.01.01.06
MODATEX S.A. AUDITORIA DE SERVICIOS: ESTAMPADO / Version: | Fecha Vigencia:
BORDADO 1 dd/mm/aaaa
Proceso: Control de Calidad
Anexo 1
Auditorla de Servicios Extemos
[Auditor[a de:
_ Fecha
Proveedor OP Estilo
Color Auditor
Lavanderia Costura Manchas
Tipo de prenda Agujero por reproceso I0xido
Huecos Punta saltadas Colorante
Manchas/6xido Costado descosido Aceite
Manchas/aceite Picadura/aguja Lapicero
Manchas/colorante Picadura/limpia Tierra
Manchas/focalizado Etiqueta descentrada Suciedad
Motas Hilos por cortar Tiza
Maching Costado deformes Lépiz Labial
Revirado Asimétrico Migracién
Pilling: alto/medio/bajo Sin aplica/etiqueta Otros
Venteaduras Costado tensionada
Quebraduras Tonos de hilo
Otros Otros
Total Total Total
Estampado Bordado Empaque
Descentrado Puntada saltada Doblado incorrecto
Inclinado Picaduras Arrugado
Fuera/ubicacién Hilos por Cortar Mal planchado
Manchas Hilos sueltos Cantidad incorrectas
Quebrados Fuera/ubicacién Sin avios
Mal acabado Tamafio/incorrecto Avios equivocados
Combolincorrecto Inclinado Otros
Tamafiofincorrecto Acumulacién/hilos
Contaminado Combo incorrecto
Gomas Hilos incorrecto
Marcas por borrar Bastidor sin borrar
Otros Otros
Total Total Total
Observacidn
Lote JaaL |Aprobado
Tamafio de Muestra [Total Defecto |Rechazado 1
TABLA DE AUDITORIA MIL ESTANDAR AQL 2.6%
Tamaho de Late Tamafio de Muestra Tamafio de Musestra
2.8 2 01
9-15 3 on
18-25 5 on Proveedor
26-50 8 o1
51.00 13 112
1. 150 20 12
151 - 280 32 213 Auditor de Serviclos
281 . 500 50 344
‘ 501 . 1200 80 516
1201 - Mds 125 718 Supervisor de Servicios

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo
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Procedimiento: Cdédigo: MCC.01.01.07
MODATEX S.A. 'NSPECC|°N FINAL DE PRENDAS Versién: | Fecha Vigencla:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
A. Objetivo

Realizar la Inspeccion Final de las prendas entregadas por los proveedores de
Servicios/Talleres y de Linea de Produccidn, en base a las especificaciones aprobadas por el

cliente.

B. Alcance
Aplica a todas las prendas confeccionadas por Servicios o talleres externos y/o de linea de
produccioén interna.

C. Condicién

El Jefe de Control de Calidad debe informar al Gerente de Produccion a diario los avances de

produccién de prendas por OP y Color.
D. Procedimiento

Inspector Final

1. Recibe las prendas terminadas de:

a) Servicios y Talleres: prendas embolsadas de 120 a 180 unidades (tallas entreveradas).

b) Linea de Costura: prendas en paquetes de 15 6 30 unidades por talla.

2. Toma 5 4 6 medidas de cada talla y mide: largo, ancho, mangas y cuello, en base al Spec
(Cuadro de Medidas Terminadas), de existir diferencias, comunica al Jefe de Control de

Calidad y prepara un “Memorando” y entrega un ejemplar al Responsable de Acabado.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre

Cargo _ Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.07
MODATEX S.A. INSPECCION FINAL DE PRENDAS Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

a) Silas medidas son mayores, se envian a tamblear (achicar la prenda) a un taller.

b) Silas medidas son menores, se embeben (vaporizado de la prenda para agrandar).

Habilitador de Inspeccién Final

3. Cuenta las prendas y forma paquetes de 50 unidades y entrega a cada Inspectora, y anota
la cantidad y el nombre de la Inspectora en el formulario “Entrega de Prendas para

Inspeccion Final”. (Ver Anexo “17).

Supervisor de Inspeccién Final

4. Explica a las Inspectoras las tolerancias del estilo a considerar como prenda observada
(fallas pequefias en empates de costura, manchas y puntos de 6xido).

5. Solicita al Almacén el “sticker” de codigo (que identifica al personal de inspeccion) y
entrega un rollo del sticker a cada personal.

Inspector Final

6. Toma una prenda y coloca su cddigo (sticker) y revisa algin tipo de falla en el faldon,
costados, cuello y mangas, y si encuentra una falla coloca un adhesivo de color blanco en
la parte de la falla identificada.

7. Clasifica la prenda segun el tipo de falla:

a. Primeras: prendas sin fallas,

b. Segunda: tonos fuertes, huecos por el zurcido, veteadura (diferente color).

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre

Cargo Cargo
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B Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.07
MODATEX S.A. INSPECCION FINAL DE PRENDAS Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

Zurcido: picados de aguja, puntas saltadas, recorte de basta.

/o

Manchas: manchas leves y manchas que no salen.

Compostura: sin etiquetas, remalles sueltos, descasado de sisa y de empates.

oo

Observaciones: fallas pequefias de manchas, compostura descasada.

8. Entrega al Supervisor, al término de la clasificacion las prendas de primera y observadas.

Auditor de Inspeccién Final

9. Revisa cada prenda de primera y luego las observadas, si encuentra prendas con fallas
separa, si encuentra mas 5 fallas devuelve todas las prendas a la Inspectora para que revise

nuevamente.
Habilitador de Inspeccion Final
10. Ordena y clasifica las prendas:
a) Primeras: ordena por tallas.
b) Zurcidos y composturas: forma un paquete por talla y color.
¢) Segundas y manchas — Saldos — por estilo: clasifica por talla y tipo de fallas (manchas,

huecos grandes y huecos zurcidos), cuenta y coloca en una bolsa.

11. Obtiene el total de prendas revisadas por cada Inspector por dia, y anota el total en el

formulario “Entrega de Prendas para Inspeccion Final”,

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.07
MODATEX S.A. |NSPECC|°N FINAL DE PRENDAS Version: | Fecha Vigencia;
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

12. Prepara el formulario “Control de Prendas para Acabados” (Ver Anexo “2”) y anota la
cantidad de prendas clasificadas como primeras y manchas por OP y Color, y entrega las

prendas al Supervisor de acabados.

13. Prepara el formulario “Control de Reprocesos de Costura” (Ver Anexo “3”) y anota la
cantidad de prendas clasificadas como zurcido y compostura por OP y Color, y entrega las

prendas al Supervisor de Linea respectivo.

14. Prepara el formulario “Resumen Diario de Produccion de Inspeccion Final” (Ver Anexo
“4”) y anota la cantidad total de prendas clasificadas como: primeras, manchas, zurcido y

composturas por OP y Color, y entrega al Jefe de Control de Calidad.

15. Prepara el formulario “Informe Final de Prendas™ (Ver Anexo “5”) y anota las cantidades
de los saldos (primeras, segundas y terceras) por OP y Color y entrega conjuntamente con

los saldos al Responsable de Acabados.

Anexos:

Anexo 1: Formato de Entrega de Prendas para Inspeccion Final.

Anexo 2: Formato de Control de Prendas para Acabados.

Anexo 3: Formato de Control de Reprocesos de Costura.

Anexo 4: Formato de Resumen Diario de Produccion de Inspeccion Final.

Anexo 5: Formato de Informe Final de Prendas.

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Aprobado por:

Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MCC.01.01

Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.07
MODATEX S.A. INSPECCION FINAL DE PRENDAS Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
Anexo 1
Entregas de Prendas para Inspeccién Final
IFecha: J
Nombre y
Apellidos Cliente OoP Color Cantidades Entregadas Total
Nombre y Apellido Habilitador:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Procedimiento:
INSPECCION FINAL DE PRENDAS

Cédigo: MCC.01.01.07

Versién: | Fecha Vigencia:

MODATEX S.A.
i dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
Anexo 2
Control de Prendas para Acabado
Tumo: Fecha:
Primeras Manchas
Fecha OP Cliente Estilo Color S ] L XL Total S L] L XL Total

Nombre Apellido Habilitador:

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo

MCC.01.01
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.07
MODATEX S.A. INSPECCION FINAL DE PRENDAS Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
Anexo 3
Control de Reprocesos de Costura
Entregado Firma Devolucién
or Cotar Fecha Zurcldo Compostura Acumulado Supervisor Fecha Cantidad Saldo
£
2
2
Nombre Apellido Hablitadar:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Procedimiento: | Cédigo: MCC.01.01.07

MODATEX S.A. INSPECCION FINAL DE PRENDAS ‘ Version: JFeCha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Manichas Zurcido Composturas
Noche Dia Noche Dia Noche

Dia

Noche

Anexo 4
Resumen Diario de Produccién de Inspeccion Final

g
£
-8
8
;
g
i
; ;
S
ol
’ ;
2 H
: £
2
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Carao Carao
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MODATEX S.A.

Procedimiento:
INSPECCION FINAL DE PRENDAS

Cédigo: MCC.01.01.07

Version: | Fecha Vigencla:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

IOS:

|PRiMERAS

Anexo 5
Informe Final de Prendas - Inspeccién Final
JeoLoRr:

[FeCHA:
[Estilo:
TALLAS

?IH}IIX‘CI

SEGUNDAS

Anillado

R

Manchas/Oxido

Barras

Manchas/Colorante

Quebraduras
Contaminado

Neps

Fibra Muerta

Vetas y Raspadura

Irregularidad de Hilado

Manchas de Ac

oite

Sub Total

Manchas de Lavado

Manchas x suavizante

Veteado

Pilling
Sangrado

Picados

LAVA E A

Poco o0 exceso de Lavado

Migracién

Aceite

Sub Total

Lapicero

Tierra

Suciedad

ANCHAS Y
LIMPIEZA

Laapiz Labial

Huecos

Sub Total

Picadura de Aguia

Tono entre Piezas

Matching entre

Revirado

Complemento

Fuera de Medida

Picaduras

Sub Total

Inclinado

Combinacién [n

correcta

Otro disefio

Contaminado

BORDADO

Posicién equivocado

ESTAMPADO

Marcado - Recuadro

TERC

ERAS

Huecos de Costura

Sub Total

Huecos Lavand

erla

Huecos de Tela

Sub Total

Supervisor

de Calidad

Supervisor de Acabado
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Versién: |Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

A. Objetivo
Realizar la Auditoria Final Pre- cliente, mediante una inspeccién por muestreo para mantener

y asegurar los niveles de calidad y parametros definidos por el cliente.

B. Alcance
Aplica a todos los productos terminados luego de ser empacados, antes de la auditoria del

cliente.

C. Condicién
1. El Auditor de Calidad debe informar a diario al Jefe de Control de Calidad, los resultados

de las auditorias.
D. Definiciones/ Terminologia
e Nivel de Calidad Aceptable: definido como AQL o NCL, es el porcentaje maximo de

unidades defectuosas que se establece para el producto inspeccionado, de acuerdo a los

criterios del cliente. Para las prendas se ha considerado :

Tipo de defecto AQL
Defecto Mayor 25%
: Defecto Menor 4.0 %

e Tabla de Muestreo: se ha definido el uso de la Tabla de muestreo MIL -STD105D para un
Plan de Muestreo Simple para Inspeccién Normal. (“Ver Anexo 17).

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre

N Cargo Cargo

MCC.01.00 Pagina 1 de 15



Procedimiento:

MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE

Cédigo: MCC.01.01.08

Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

E.

Procedimiento

La auditoria del producto terminado consta de diferentes analisis:

Seleccion de la Muestra
Revision de detalles de estilo.
Analisis de simetria y medidas
Inspeccion visual del producto

Analisis de embalaje

AT I T

Resultado final de la auditoria.

Auditor Final Pre - cliente

1. Selecciéon de la muestra:

El primer paso consiste en determinar las unidades a seleccionar como tamafio de muestra,

ésta se realizara con la Tabla de Muestreo MIL -STD105D para un Plan de Muestreo Simple

para Inspeccion Normal. (“Ver Anexo 17) de la siguiente manera:

e Localice la cantidad apropiada del lote en la Tabla de Muestreo, lea la columna de “tamaiio de

lote” hasta que encuentre el pardmetro o rango que contenga el numero de articulos del lote,

que se inspeccionara.

Por ejemplo: si el lote es de 1,500 unidades, se debe usar el parametro “1201 — 3200”’para

determinar el nimero de unidades a inspeccionar.

Nombre
Cargo
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Procedimiepto: Cédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Version: |Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

¢ En la columna “tamafio de muestra (Inspeccién Normal)” identificara el nimero de unidades

a inspeccionar. Para el ejemplo anterior, el tamafio de muestra que corresponde es 125

unidades.

Determine, segiin el AQL, el nimero de unidades defectuosas permitidas en la muestra para
definir la aprobaciéon o no conformidad del lote. En la tabla de muestreo la columna “A”
identifica el nimero de unidades defectuosas maximo permitidas en la muestra para concluir
la APROBACION del lote. La columna “R” enuncia el nimero de unidades defectuosas

minimas de la muestra que originan un lote “NO CONFORME”.
Continuando con el ejemplo: para un AQL de 2.5 %, el maximo de unidades defectuosas
permitidas en la muestra es 7, para aprobar el lote. Si en la muestra se encuentran mas de 7

unidades defectuosas el lote estaria No Conforme.

2. Extraccion de la muestra:

La extraccién de las unidades que conformaran la muestra debe ser al azar para que sea lo
mas representativo del lote. Es importante tomar en cuenta el nimero de cajas que
conforman el lote para la extraccién de la muestra, recomendamos que se utilice un minimo
del 20 % de las cajas.

El Analista iniciara la extraccion de la muestra de acuerdo a las cajas seleccionadas.
A continuacién presentamos un ejemplo con diversas alternativas para la extraccién de la

muestra.

Tamaiio del Lote: 500 unidades

=
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
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Procedimiepto: Cédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/imm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Términos de la Auditoria: Plan de muestreo simple para Inspecciéon Normal, AQL 2.5%
defectos mayores y 4% para defectos menores.
Tamafio de la muestra: 50 unidades

Numero de cajas del lote: 14 cajas de 35 unidades y 1 caja de 10 unidades.

(1* )-Primera opcién para extraccion de la muestra: Al menos el 20 % de las cajas
Numero de Cajas seleccionadas: 2 cajas

Numero de prendas por Caja: 25 unidades por caja.
(2a) Segunda opcidn para la extraccion de la muestra: De todas las cajas.

Numero de cajas seleccionadas: 15 cajas

Niimero de unidades por caja: 3 unidades de 6 cajas y 4 unidades de 8 cajas.

2.1 Revisién de Detalles de Estilo:;

Las herramientas basicas en esta etapa son:

¢ Hojas de Especificaciones
¢ Patron de Calidad Aprobado
e Orden de Compra.

Por lo general la muestra aprobada lleva un hang-tag de color rosado con algunos comentarios
de construccion o medidas visualizados por el area de Ingenieria de Producto que considere
necesario resaltar .Estos deben ser leidos con minuciosidad por el Analista. El patron de

calidad se usara para comprobar los estandares de color ,estampado o bordado del producto.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo

MCC.01.01

Pagina 4 de 15



-

Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Verslén: |Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

El Analista verificarda en una de las prendas seleccionadas en la muestra todos los detalles
descritos en las Hojas de Especificaciones, evaluando la correspondencia del mismo en

funcién a;

Avios o Accesorios de empaque: bolsa, hang- tag, stickers deben corresponder tanto en
ubicacion como en descripcion a los definidos en la especificacion.

Se verifica que la descripcién y codigos de los stickers correspondan a la prenda tanto en
talla, marca o color.

Acabado de la prenda: doblado y planchado deben ser adecuados al tipo de prenda de tal
forma que garantice la presentacion conforme al disefio o estilo (arrugas, ondulaciones,
pliegues y otros.

Comparacion de los detalles de costura enunciados en la hoja de especificacion respecto a los
encontrados en la prenda.

Avios de confeccion: cierres, botones, broches, etiquetas de talla, marca y lavado y otros
deben corresponder en ubicacion y descripcion a lo definido en la especificacion.

Estampado y/o bordado: los detalles deben corresponder al color, disefio o estilo, tamafio y

ubicacion respecto al patrén y/o especificacion.

Al finalizar esta etapa se asegura que el producto a inspeccionar es el que corresponde a la hoja

de especificaciones y que no existe ninguna distorsiéon que cambie la concepcion del producto.

3. Analisis de Simetria y Medidas:

El auditor usara para la evaluacion de simetria y medidas las unidades seleccionadas para la

muestra.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Versi6n: | Fecha Vigencia:
1 dd/imm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

A.-Seleccion de las unidades evaluar en simetria y medidas:

Esto dependera del tamafio del lote y se debe considerar un muestreo simple para inspeccion
reducida con un AQL del 2.5 % seglin se muestra enel (“Ver anexo 2”).

Por ejemplo:

Se tiene un lote de 800 unidades.

El tamafio de muestra a evaluar segiin un muestreo normal es de 80 unidades, de las cuales 13
de ellas se usaran para la evaluacion de simetria y medidas principales. Estas 13 unidades

corresponden a un muestreo simple para inspeccion reducida.

La aceptacién o no conformidad de estd evaluacion se regird en funcién a nimero de distorsiones
encontradas en la muestra (prendas defectuosas) segun los rangos de aceptacion o rechazo de la
tabla MILSTAD 105D para una inspeccién reducida con un AQL de 2.5 %.

B.-Simetria:

Las unidades seleccionadas para la evaluacién de medidas seran usadas también para evaluar la
simetria de la prenda y las distorsiones encontradas seran consideradas como defectos. Se evalua
la simetria de la prenda.

La prenda debe estar libre de deformaciones y se verifica la simetria en sus lados, especialmente
en cortes, bolsillos, cuellos, escotes, mangas, aberturas laterales y otros siendo la tolerancia

permitida de +-1.0 cm.

C.-Toma de Medidas:
De acuerdo a la muestra identificada, se chequeard todas las medidas de la Hoja de
Especificacion en las 3 primeras prendas, en las demds considerara las medidas principales de

control.
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Versién: | Fecha Vigencla:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

La toma de medidas se realiza con una cinta métrica previamente calibrada y casi en la totalidad
de las medidas debe colocarse paralelamente a la parte de la prenda que se desee medir. Debe
coincidir el inicio de la prenda con el inicio de la cinta métrica, hasta el extremo final de la

prenda (o la parte de ésta que se desee medir).

Considerar los graficos de la especificacion técnica para que la correspondencia de la medida

tomada sea la descrita en La Hoja de Especificacion.

D.-Consideraciones cuando existe una distorsion de medida:
Hay muchos factores que deben ser considerados cuando existe una distorsion de medida, influye
por ejemplo el tipo de tela plano o punto, el estilo, uso final del producto, etiqueta de talla

equivocada, el analisis de la medida si es critica, el proceso de vaporizado y otros.

E.-Registro de medidas:
Se realizara en la Hoja de Toma de Medidas (“Ver anexo 3”), en ella se colocaran las medidas a

tomar, las tolerancias permitidas segin la hoja de especificacion se resaltaran y se registraran las

distorsiones de medida encontradas.

El registro de la distorsion de medidas sera facil de identificar y la tendencia de los mismos ya

que se visualiza una curva de tendencia (“Ver anexo 4).

F.-Resultado de la inspeccién de simetria y medidas:
La aceptacion o no conformidad de esté evaluacion se regira en funcion a nimero de distorsiones

encontradas en la muestra (defectos) segin los rangos de aceptacién o no conformidad que se

registran en la tabla de muestreo para una inspeccion reducida con un AQL de 2.5 %.
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

4. Inspeccion Visual del Producto:

Las unidades de la muestra identificada deben inspeccionarse al 100 %.

Cuando nos referimos a la apariencia del producto incluidos también la presentacion de la

prenda embolsada.

En la inspeccién debemos considerar lo siguiente:

e Presentacion de la prenda, avios o accesorios de empaque.
Se chequea la igualdad en la descripcién impresa en el sticker de bolsa y hang-tag y se
verifica esta correspondencia con la etiqueta de la prenda.
Se aprecia la presentacion de la prenda considerando el embolsado, doblado y planchado de
la misma.

La prenda debe estar libre de hilos, hilachas, manchas y con un planchado y doblado

correcto.

e Tela
La prenda es colocada (sin pliegues o estiramientos) sobre la mesa de inspeccidn y se revisa
considerando que esta debe estar libre de defectos de tela y si los hubiese el Analista
evaluari la clasificacién y ubicacion de dichos defectos basado en la concepcion descrita en
CATEGORIA DE DEFECTOS. Ver Manual de Parametros y Criterios de Calidad. Se

chequeara también que el tono de la misma corresponda al aprobado en la muestra fisica.

e Costuras:

Sobre la mesa de inspeccién se sigue el método establecido para cada linea de producto en

el sentido de las manecillas de reloj.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Analista de Aseguramiento de Calidad
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Procedimiepto: Cédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

4.11dentificaciéon de defectos v registro de unidades defectuosas

Se usaran stickers para identificar los defectos encontrados en las prendas. Los defectos
seran evaluados segun la calificacién de critico , mayor o menor y se registraran de acuerdo a
la categoria del mismo en el “Formato de Auditoria de Producto Terminado”. Ver Categoria

de Defectos en Manual de Criterios y Parametros de Calidad.

5 -Analisis de Embalaje :

Se revisara el embalaje de las prendas considerando lo siguiente:
e Marcaje de la caja que identifica al producto contenido, con datos de descripcion, codigo de
producto, color o talla.
o Unidades de la caja, peso.

e Datos del Proveedor.

Se verificara aleatoriamente que en las cajas no exista mezcla de estilos, tallas o colores.
Adicionalmente inspeccionara la apariencia de la caja, no debe presentar roturas, marcas
diferentes a lo especificado.

Cualquier distorsiéon de las caracteristicas de embalaje se considera defecto critico y no son
aceptados. Ello implica una reinspeccion o correccion por parte del proveedor y originan una

No Conformidad del lote.

6. Resultado Final de Auditoria

El resultado de la inspeccion dependera de la conclusion de cada una de las etapas realizadas en

el proceso ,como son:
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MODATEX S.A.

Procedimiepto:
AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE

Cédigo: MCC.01.01.08

Version:
1

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

lote.

E. Anexos:

e Analisis de embalaje

e Si la Auditoria resulto

medidas).
Anexo 3: Formato de Hoja de Toma de Medidas en Auditoria Final.

e Revision de detalles de estilo.
e Andlisis de simetria y medidas

e Inspeccion visual del producto

Terminado (“Ver Anexo 57).

Responsable de Acabados

para Inspeccion Normal.

Anexo 5: Formato de Auditoria de Producto Terminado.

seleccion o correccion del producto, para una posterior Auditoria.

Anexo 4: Esquema de Representacion de la Variacion de Medida.

La NO CONFORMIDAD en cualquiera de las etapas implicard una No Conformidad en el
Los resultados de cada etapa serdn registrados en el formato de Auditoria de Producto

En este documento se especificara claramente el resultado del lote inspeccionado, el cual debe

ser firmado tanto por el Auditor como por el Responsable de Acabados y Jefe de Produccion.

RECHAZADA, se debe proceder a realizar una re-inspeccion,

Anexo 1: Resumen de Tabla de Muestreo MIL -STD105D para Plan de Muestreo Simple

Anexo 2: Plan de Muestreo Simple para Inspeccion Reducida (Solo para evaluacion de

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
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Procedimiepto: Cédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Versioén: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
ANEXO 1
RESUMEN DE LA TABLA MILITAR STANDARD 105D
2-8 2 2 3 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 DLt 1
9-15 2 3 5 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 | 1
16 - 25 2 5 8 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 112
26 -50 2 8 13 0 1 0 2 0 1 1 2 1 2 ]2
51-90 2 13 20 0 1 0 2 1 2 1 2 i 2 il 3 2
91-150 3 20 32 0 1 1 3 1 2 2 3 1 2 |2 {3
151 - 280 5 32 50 0 2 1 4 2 3 3 4 2 3 L3 |4
281 - 500 8 50 80 0 2 2 5 3 4 5 6 3 4 |5 |6
501 - 1200 13 80 125 1 3 3 6 5 6 7 8 5 | 6|89
1201 - 3200 20 125 200 1 4 5 8 7 8 |10 [ 11 | 8 9 | 12 | 13
3201 - 10000 32 200 315 2 5 7 110 ] 10 [ 11 |14 | 15 | 12 | 13 [ 18 | 19
10001 - 35000 50 315 500 3 6 110 | 13 [ 14 | 15 | 21 | 22 | 18 | 19 | 18 | 19
35001 - 150000 80 500 800 5 8 | 10 | 13 [ 21 [ 22 |21 | 22 || 18 | 19 | 18 | 19
150001 - 500000 125 800 1250 7 10 ] 10 | 13 [ 21 | 22 | 21 | 22 || 18 | 19 | 18 | 19
500001 - Y MAS 200 1250 2000 10 13 | 10 | 13 | 21 | 22 | 21 | 22 | 18 | 19 | 18 | 19
Nota: A Unidades defectuosas con las que se acepta un lote
R Unidades defectuosas con las que se rechaza un lote
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Procedimiepto: Cdédigo: MCC.01.01.08
MODATEX S.A. AUDITORIA FINAL PRE-CLIENTE Version: |Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
ANEXO 2

PLAN DE MUESTREO SIMPLE PARA INSPECCION REDUCIDA
Solo para evaluacion de medidas

2-8 2 0 1
9-15 2 0 1
16 - 25 2 0 1
26 -50 2 0 1
51 -90 2 0 1
91 - 150 3 0 1
151 - 280 5 0 2
281 - 500 8 0 2
501 - 1200 13 1 3
1201 - 3200 20 1 4
3201 - 10000 32 2 5
10001 - 35000 50 3 6
35001 - 150000 80 5 8
150001 - 500000 125 7 10
500001 - Y MAS 200 10 13
Nota: A Unidades defectuosas con las que se acepta un lote
R Unidades defectuosas con las que se rechaza un lote
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Analista de Aseguramiento de Calidad
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Cédigo: MCC.01.01.08

Version:
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{ MODATEX ]

| ORDEN DE COMPRA
1 Iwarea

Tafta:

Tolerancia :

HOJA DE MEDIDAS

{copigo oE ProBUCTO
- {oEscRIPCIoN DEL PrODUETO. |

Talla: Talerancia:

ANEXO 3: FORMATO DE HOJA DE TOMA DE MEDIDAS

PROVEEOOR ' '
lavausta

Talla:

Ixoua nus
(FECHA

Tolerancia:

, Jaa:

Tolerancia:

Taila: Tolerancia:

, Jalla:

Tolerancia :

Talla: Tolerancla :

'
! Talla:

Toterancia:

Talla: Tolerancia:

' Fssamqon GENERAL
:

Talla:

Tolerancia :

Talla:

Tolerancia :

Talla:

Tolerancia :

....................................................................................................................................................
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Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

ANEXO 4: ESQUEMA DE REPRESENTACION DE LA VARIACION DE MEDIDA

[ LARGO TOTAL DE FRENTE (DESDE HOMBRO)
3 TALLA : SMALL TOLERANCIA: -+ 1
25
2
15
1 /\ /
\\.’/
0.5
0 52
05
A
15
2
25
2
MEDIDAS TOMADAS ]
MUESTRA MEDIDA MEDIDA SPEC| VARIACION
1 525 52 05
2 525 52 05
3 53.3 52 1.8
4 52.7 52 0.7
5 53 52 1
6 533 52 13
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Version:
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CONTROL DE CALIDAD

ANEXO 5 : FORMATO DE AUDITORIA DE PRODUCTO TERMINADO

MODATEX S.A.
Informe de Inspeccién de Producto Terminado Gestién de Calidad Corporativa
Pais - No. Cons:
CODIGO DEL PRODUCTO NOMBRE DEL PRODUCTO JMARCA _ |CATEGORIA __ [CAMPANA INTRO '
PROVEEDOR PAIS DE ORIGEN TOTAL DE CAJAS No. PACKING No. O0.C / Nota Entrada
CAJAS MUESTREDAS
TAMARO LOTE TAMARO DE LA MUESTRA [TIPO DE MUESTRA ESPECIFICACION |VIA EMBARQUE

’ Dsrecrosl NAC [ DESCRIFCION DEL DEFECTO 1 cg:" luu. D,EFE"C}{ % DEFECT. |  CONCLUSION —|
Criticos aa| AT B
1,50 R=
TOTAL DEFECTOS
Mayor AT
AQL250 R=
TOTAL DEFECTOS
Menor aqL A=
4,00 R=
TOTAL DEFECTOS
Total Defectos Segiin Muestreo . [ | |
CONCLUSION FINAL
OBSERVACIONES :
NOTA:
ANALIZADO POR APROBADO FOR
CARGO: CARGO:
FECHA: FECHA:
CATEGORIA DE DEFECTOS
1 Manches 68 Falla de procaso/ffabricacion
2 Falla de Materia! 7 Falladep P pad 6 dado,grabado,etc)
3 Fuera de Medida 8 Falla de Acabado
4 Falle de Construccién /Simetrfa 9 Falla de Empaque/ Embalaje
S Falla de Avios/A / Ammado 10 Ctros
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo

McC.01.01
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.09
MODATEX S.A. INFORME DE AUDITORIAS Version: |Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa |
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

A. Objetivo
Realizar el registro diario de los informes de auditorias de Talleres Externos, Tela Acabada e
Inspeccién final de Prendas, con la finalidad de evaluar el resultado por Proveedor, OP y

Color.

B. Alcance
Aplica a todos los registros realizados por los auditores de Control de Calidad, resultado de las
evaluaciones o inspecciones.

C. Condiciéon

1. Los auditores de Calidad deben registrar e informar a diario al Jefe de Control de Calidad

el detalle de las prendas inspeccionadas.

2. El Jefe de Control de Calidad debe informar al Gerente de Produccién a diario, el

resultado de las auditorias realizados por PO y color.
D. Procedimiento
Auditor Final de Control de Calidad
1. Recibe a diario del Habilitador el formulario “Resumen Diario de Produccién de

Inspeccion Final” (Ver Anexo “17), y revisa la conformidad de los datos anotados, si no es

conforme devuelve al Habilitador.,

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.09
MODATEX S.A. INFORME DE AUDITORIAS Version: |Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

2. Registra los datos del formulario “Resumen Diario de Produccion de Inspeccion Final” en

la hoja en Excel “Reporte Diario de Inspeccion Final” (Ver Anexo “2”).

Verifica la conformidad total de prendas inspeccionadas con el total de tickets, de no ser
conforme comunica al Habilitador para su correccion, comunica al Jefe de Control de

calidad al término del registro de datos.

Auditor de Talleres Externos

2

. Revisa la conformidad de los datos del formulario “Auditoria de Servicios Externos’
(“Ver anexo “3”).

. Registra los datos del “Informe de Servicios Extemos” en hoja en Excel “Rechazos de
Prendas de Servicios de Talleres” (Ver Anexo “4”).

Verifica la conformidad de los datos registrados y comunica al Jefe de Control de Calidad

del término del registro de datos.

Auditor de Tela Acabada

. Registra los datos del formulario “Auditoria Externa de Tela Acabada™ en la hoja en Excel
“Base de Datos de Calidad de Tela Acabada” (“Ver Anexo 5”) y revisa la conformidad de
los datos con el informe.

Comunica al Jefe de control de Calidad del término del registro de datos.

Jefe de Control de Calidad

9. Ingresa a diario al archivo en Excel “Informes de Auditoria” y revisa los resultados de

cada informe, y verifica la conformidad del resultado, y comunica al Gerente de

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo

MCC.01.01
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MODATEX S.A.

Procedimiento:

INFORME DE AUDITORIAS

Cédigo: MCC.01.01.09

Version:
1

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

Produccion / Jefe de Produccion, que pueden consultar los informes respectivos por OP y

Color.

Gerente de Produccion / Jefe de Produccion

10. Revisa a diario el “Informe de Auditoria” (archivo en Excel compartido) y toma

conocimiento de los datos obtenidos por Op y Color.

11. Coordina con el Jefe de Produccion las acciones a tomar para mejorar las fallas de las

prendas en linea de produccion y servicios/taller.

12. Comunica al Responsable de Compras - Logistica las fallas de tela por Op y Color para su

conocimiento.

E. Anexos:

Anexo 1: Formato de Resumen Diario de Produccion de Inspeccién Final.

Anexo 2: Formato de Reporte Diario de Inspeccion Final.

Anexo 3: Formato de Auditoria de Servicios Externos.

Anexo 4: Formato de Rechazos de Prendas de Servicios de Talleres.

Anexo 5: Base de Datos de Calidad de Tela Acabada.

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Carao

Aprobado por:

Nombre
Cargo
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Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.09
MODATEX S.A. INFORME DE AUDITORIAS Version: {Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
i |
:
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c 8
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o 8
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& E
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo

MCC.01.01 Péagina 4 de 8



Procedimiento: Cédigo: MCC.01.01.09
MODATEX S.A. INFORME DE AUDITORIAS Versién: |Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

%ae

Totd
Tetal Retsado  Repreceso

Cowpestres
Muche

Totad Total

Anexo 2
Tuports Diwfo de bepecc R
Totdl

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre

Cargo Cargo
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Procedimiento: Cdédigo: MCC.01.01.09
MODATEX S.A. INFORME DE AUDITORIAS Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
Anexo 3
Audltoria de Serviclos Externos
|Auditoria de:
Fecha
Proveedor oP Estilo
Color Auditor
Lavanderia Costura Manchas
Tipo de prenda Agujero por reproceso Oxido
Huecos Punta saltadas Colorante
Manchas/éxido Costado descosido Aoceite
|Manchas/aceite Picadura/aguja Lapicero
|Manchas/colorante Picadural/limpia Tierra
|Manchas/focalizado Etiqueta descentrada Suciedad
|[Motas Hilos por cortar Tiza
Maching Costado deformes Lépiz Labial
Revirado Asimétrico Migracién
'Wlling: alto/medio/bajo Sin aplica/etiqueta Otros
Venteaduras Costado tensionada
Quebraduras Tonos de hilo
Otros Otros
Total Total Total
Estampado Bordado Empaque
Descentrado Puntada saltada Doblado incorrecto
Inclinado Picaduras Arrugado
Fuera/ubicacién Hilos por Cortar Mal planchado
|Manchas Hilos sueltos Cantidad incorrectas
|Quebrados Fuera/ubicacién Sin avios
|Mal acabado Tamafio/incorrecto Avios equivocados
Combolincorrecto Inclinado Otros
Tamano/incorrecto Acumulacién/hilos
Contaminado Combo incorrecto
Gomas Hilos incorrecto
Marcas por borrar Bastidor sin borrar
Ofros Otros
Total Total Total
Observacién
-
%‘
Lote AQL Aprobado
Tamafio de Muestra Total Defecto Rechazado
TABLA DE AUDITORIA MIL ESTANDAR AQL 2.6%
Tamaho do Lote Tamaflo do Muestra Tamafo de Muestra
2-8 2 o
9-15 3 on
18- 25 5 o1 Proveedor
20-50 8 on
51- 90 13 112
~ 91.150 20 12
151 . 280 32 213 Auditor de Serviclos
281 . 500 50 34
501 - 1200 80 50
1201 - Més 125 718 Supervisor de Servicios
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad

Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Procedimiento:

INFORME DE AUDITORIAS

Cédigo: MCC.01.01.09

MODATEX S.A. Version: | Fecha Vigencia:
' 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
° ®
ol
" R*
i
-
5 24
1N
43
S I
x £ ©
L
3 3
&g
E 5
o
o
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

MCC.01.01

Procedimiento:
INFORME DE AUDITORIAS

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

%

Revt
Loy  Grados

Encog miento %
T Ik

Oe dd
on

L)

Anexo§

de Calidad de oda
Ancho
Red  Vadecion

Base
Catiéad  Catidad  Cartidad
Recidida  Aprobada & g

Cadigo: MCC.01.01.09

Version: TFecha Vigencia:

1

Revisado por:

Nombre
Cargo

dd/mm/aaaa

Aprobado por:

Nombre
Cargo
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Instructivo: Cadigo: MCC.01.02.01.01

METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD Version: | Fecha Vigencia:

MODATEX S.A. DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA 1 dd/mm/aaaa
Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

1. OBJETIVO
Determinar los cambios dimensionales de una muestra de tela, luego de ser sometida a

condiciones de lavado doméstico versus los estandares requeridos por el cliente.

2. ALCANCE

El presente método aplica a todas las telas proporcionada por los proveedores a la empresa.

3. DOCUMENTOS NECESARIOS

¢ Referencia Método Internacional:
Dimensional Stability in Home Laundering (AATCC 135), Encogimiento
Twist After Home Laundering (AATCC 179), Revirado.

¢ Especificacion técnica

4. EQUIPOS Y MATERIALES

- Lavadora automatica

- Secadora automatica

- Mesa de Trabajo

- Rack de Acondicionamiento

- Regla calibrada (metélica)

- Plancha metélica (45x45 cm. o 50x50 cm.)
- Escuadra

- Tinta permanente (indeleble)

- Telade 1 m. alo largo (minimo) y a todo lo ancho de la tela
- Detergente sin blanqueador.

- Carga de tela.

Revisado por: Aprobado por:
Elaborado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombie Rensibive
Cargo Cargo
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Instructivo:
METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD

Cédigo: MCC.01.02.01.01

muestra de tela.

5.1. Condiciones Necesarias

1°C y humedad de 65% * 1% en un rack de acondicionamiento.

5.2 Medicion Inicial de variables:

MODATEX S.A. Versibn: | Fecha Vigencia:
DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD
"il“l
J "' MESA DE TRABAJO
5. DESARROLLO

Acondicionar la muestra extendida por lo menos 1 hora a una temperatura ambiente de 21° C £

e Extender la tela sobre la mesa y ubicar en el centro de la misma la plancha metélica. Marcar
con el marcador por el contorno de la plancha y por las ranuras.

e Las marcas del contorno de la plancha deben estar por lo menos a 20 cm. del borde de la

Aprobado por:

Revisado por:
Elaborado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nosabre Nembhe
Cargo Cargo
MCC.01.02.01 Pagina 2 de 11




Instructivo:
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD
DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA

Cdédigo: MCC.01.02.01.01

Version:
1

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

5.2.1. Gréfico del Marcado Inicial

PLANCHA
METALICA

20 cm,

e ) = + + + ‘

- + 0[]

+ + 4+

.q—|—_.+§

o Las dimensiones de la plancha metalica son:

45 cm. x 45 cm.

A = Medida del ancho inicial (35 cm.)
L = Medida del largo inicial (35 cm.)

o Luego del marcado de la tela se procede al lavado.

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad Nomtre

Cargo

Revisado por: Aprobado por:

Nombre

Cargo
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Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.01.01
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD Version: | Fecha Vigencia:
DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

5.3. Proceso de Lavado

e El ciclo de lavado es normal y de aproximadamente 45 min. Usar un nivel de agua especifico.

La temperatura de lavado es de 41°C + 1°C y temperatura de enjuague no menor a 29 °C. Las

muestras siempre se lavan con  suficiente carga de tela, esto es hasta obtener 1.8 + 0.1 kg.

como minimo y un maximo de 3.6 + 0.1 kg.

o El detergente a utilizar es sin blanqueador con una cantidad de 1g/lt.

e Una vez lavada la muestra se procedera a retirar de la lavadora, separando cuidadosamente

todapieza enredada, para evitar distorsion.

5.4. Proceso de Secado

e Colocar las muestras lavadas junto con la carga complementaria en la secadora en ciclo normal

de secado (30 minutos).

¢ La temperatura de secado no debe ser mayor de 70° C.

S.5. Reposo

Luego del secado, las muestras deben ponerse a reposar en el rack de acondicionamiento por un

espacio minimo de 2 horas y a una temperatura ambiente de 21° C + 1°C.

Revisado por:
Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad Nomibre

Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo
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MODATEX S.A.

Instructivo:
METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD
DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA

Cédigo: MCC.01.02.01.01

Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

5.6. Medicién Final de Variables

A.-Medicién de Porcentaje de Encogimiento

e Tender la tela sobre la mesa en forma horizontal.

o+

............. At -
L + o+ o+
A,

A’= Medida del ancho despues del lavado.
L’= Medida del largo despues del lavado.

obtener resultados de encogimiento.

e Medir el ancho y largo de las marcas hechas, tal como indica el grafico.

¢ Reemplazar las medidas obtenidas de los graficos A, A’, L y L’ en la férmula 5.7-A para

Revisado por: Aprobado por:
Elaborado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Notbre Nombre
Cargo Cargo
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Instructivo: Codigo: MCC.01.02.01.01
METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD Version: | Fecha Vigencia:
MODATEX S.A. DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

e L.a muestra debe ser lavada 3 veces consecutivas.

B.- Medicion del revirado

de cruz.

en forma de cruz del extremo.

e Marcar una linea vertical por el contorno de la escuadra.

e Colocar la regla metalica en forma horizontal sobre la base de las marcas inferiores en forma

e Colocar la base de la escuadra sobre la regla metalica y formar un angulo de 90° con la marca

(Ver grafico)
1
’ |
or
//
+ / y
e
Revisado por: Aprobado por:
Elaborado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Noihre Nombre
Cargo Cargo

MCC.01.02.01

Pagina 6 de 11




Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.01.01
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD Version: | Fecha Vigencia:
DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA 1 dd/mm/aaaa

Proceso: '

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

W ol

ESSUALIA

RARRT afe

e Medir la separacién de la marca hasta la ranura vertical mas préxima, tal como indica el

grafico.

+ 4+ + |
+ - L
+ + + ........................... l

Revisado por: Aprobado por:
Elaborado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Instructivo:
M A AL METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD
ODATEX S DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA

Codigo: MCC.01.02.01.01

Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

5.7. CALCULOS

X, Y : Medida de separacion de las columnas.

L’ : Medida del largo final (luego del lavado)

A. Féormula de Encogimiento:

% Encog. a lo ancho:

% Encog. a lo largo:

%E=i;1—A><IOO%

%E=£I_£X100%

e Reemplazar las medidas obtenidas en formula de revirado (5.7-B)

Elaborado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Cargo

Aprobado por:
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Cargo
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Instructivo: Codigo: MCC.01.02.01.01
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD Version: | Fecha Vigencia:
DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

B. Férmula de Revirado:

%R = X +Y x 100
2L

5.9. RESULTADOS Y REPORTE FINAL

Los resultados obtenidos deben estar dentro de los estandares establecidos por el cliente, “Ver

Anexo 17.

En el Reporte de Pruebas de Encogimiento y Solidez se anotara el resultado de la evaluacién

“Ver Anexo 2”.

6.0 ANEXOS:

Anexo 1. Tabla de Estandares de Encogimiento y Revirado.

Anexo 2: Formato de Resultado de Pruebas de Encogimiento y Solidez.

Revisado por:
Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre

Cargo

Aprobado por:

Nombre

Cargo
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Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.01.01
MODATEX S. A. METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD Versién: | Fecha Vigencia:
DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD
ANEXO 1
ESTANDAR DE ENCOGIMIENTO Y REVIRADO
Jersey, rib, Interlock, French Terry L :-7%
A 7%
o 7
H0U56Algodon Pique, Jacquard, Waffles, mesh L :-8%
A :-8%
Jersey, rib, Interlock, French Terry L :-7%
A :-7%
Algoddn y Mezclas
(elastano,poliester, etc) (pique, Jacquard, Waffles, mesh L :-8%
A 8%
100%Potiester y Matt jersey, L :-3%
100%Nylon Charmousse,Mesh,Flashdance,etc A 3%
Poliester y Nylon Suplex, Polyspandex,etc. L :-3%
(mezclas, elastano) A :-3%
Revirado maximo: 5%
Revisado por: Aprobado por:
Elaborado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Rbaibre Notibie
Cargo Cargo
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Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.01.01
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE ESTABILIDAD Versién: | Fecha Vigencia:
DIMENSIONAL Y REVIRADO DE TELA 1 dd/mm/aaaa

Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

ANEXO 2

N° 0000

CAMPARA

EN SECO:
orapos: [ ]
oravoz [
L E
eraoos: [
eracos: [ ]

RESULTADOS DE CAMBIO DE COLOR:

eanoaw: [ ]

REVIRADO %

[CARA (1) CARA (2)

MODATEX S.A.
RESULTADO DE PRUEBAS DE ENCOGIMIENTO Y SOLIDEZ
PRODUCTO:
PROVEEROR:
TIPO DE TELA O AVIOS|
COLOR:
PRUEBA DE DENSIDAD-ENCOGIMIENTO-REVIRADO
SOLICITADO Densidad: :]mm
OBTENIDO: AL ENCOGIMENTOS %LARGO %ANCHO
DENSIDAD (@m2)
RBSULTADOS:
APROBADO: COMENTARIOS:
RECHA2ADO:

PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR AL FROTE

EN HUMEDO:

GRADO 1:
GRADO 2
GRADO 3:
GRADO 4:
GRADO 5:

PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR AL LAVADO DOMESTICO

RESULTADO DE MIGRACION:

L

(GRADO 1)
(ORADO 2}
(GRADO 3)
(GRADO 4)

(GRADO 5)

0

APROBADO:

1
RECHAZADO: Ej

Estable [ werano I MIGRACION

CAMBIO UGERO : (GRADO 2) UGERA MIGRACION

CAMBIO APRECIASLE : (GRADO 3) NOTORIA MIGRACION

cAmBIO [ ] eracos €

SE DESCOLORA :l (GRADO 5) EXCESIVA MIGRACION
COMENTARIOS:

RESULTADO FINAL:

Fecha Resultado

V°B* CONTROL DE CALIDAD

Revisado por: Aprobado por:
Elaborado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nouibre et
Cargo Cargo
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Instructivo: . Cédigo: MCC.01.02.01.02
METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ DEL Version: | Fecha Vigencia:
MODATEX S.A. COLOR AL LAVADO 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

1. OBJETIVO

doméstico.

AATCC61, test 1A

Especificacion Técnica.

y billas.
e Multifibra

e Aguadura

o Escala de grises

2. DOCUMENTOS NECESARIOS

Referencia Método Internacional:

3. EQUIPOS Y MATERIALES

e Detergente sin blanqueador 6ptico

e Muestra de tela de S cm. de ancho por 10 cm. de largo.

Determinar la resistencia del color de telas tefiidas y/o acabadas a los procesos de lavado

e Ma4quina para Solidez al Lavado (Rotawash, Lauderémetro, otros), incluye envases metélicos

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Instructivo:
METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ DEL
COLOR AL LAVADO

Cédigo: MCC.01.02.01.02

Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

4. DESARROLLO

Remover la solucidn.

4.1. Preparacion Inicial

e Colocar la cara de la tela contra la multifibra y engrapar o coser.

e Preparar la siguiente solucidn en un recipiente:

» 3.7 gr. de detergente sin blanqueador éptico
» 1000 ml de agua

¢ Cortar una muestra de la tela (al hilo) de 5 cm. de ancho por 10 cm de largo.

Elaborado por:
Gladys Conza B,

Analista de Aseguramiento de Calidad

Nombre
Cargo

Revisado por: Aprobado por:
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Cargo
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MODATEX S.A.

Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.01.02

METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ DEL Version: | Fecha Vigencia:

COLOR AL LAVADO 1 dd/mm/aaaa
Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

e Cerrar el envase.

de la solucion anterior (detergente y agua).

PREPARACION DE LA MUESTRA

4.2. Programacién de la Maquina

tiempo de funcionamiento de 45 min.

4.3. Lavado de la Muestra

la prueba por 45 minutos.

¢ Colocar en el envase la muestra preparada (tela mas multifibra) con 10 billas y llenar 200 ml

Encender la maquina (Rotawash) y programarlo para alcanzar una temperatura de 40 °C y un

¢ Cuando la maquina haya alcanzado la temperatura de 40°C introducir los envases y continuar

e Concluido el tiempo sacar las muestras de los envases y enjuagar con agua fria.

Elaborado por:
Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Revisado por:

Nombre
Cargo

Aprobado por:

Nombre
Cargo

MCC.01.02.01
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MODATEX S.A.

Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.01.02

METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ DEL Version: | Fecha Vigencia:

COLOR AL LAVADO 1 dd/mm/aaaa
Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

4.4, Secado de la Muestra

e Dejar secar la muestra al ambiente en una superficie plana.

5. RESULTADOS Y REPORTE FINAL

e Evaluar la variacion de color de la muestra sin lavar y la muestra lavada y compararla con la
Escala de Grises para Cambio de Color, verificar que esté dentro del estandar definido por el
cliente para Solidez del Color al Lavado (“Ver anexo 17).

e  Verificar la migraciéon de color de la muestra lavada hacia la multifibra con la Escala de
Grises para Migracion o Transferencia de Color, verificar que esté dentro del estandar
definido por el cliente para Solidez del Color al Lavado (“Ver anexo 17).

» En el Reporte de Pruebas de Encogimiento y Solidez se anotara el resultado de la

evaluacion, referente al cambio de color y migracion (“Ver anexo 2”).

CALIFICACION DEL RESULTADO DE MIGRACION VS ESCALA DE GRISES

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Carro

MCC.01.02.01
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Instructivo: . Cédigo: MCC.01.02.01.02

METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ DEL Version: | Fecha Vigencia:

MODATEX S.A. | coL0R AL LAVADO 1 ddimmiagna
Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

6. ANEXOS:
Anexo 1: Tabla de Estandares de Solidez del Color.
Anexo 2: Formato de Resultado de Pruebas de Encogimiento y Solidez.

Anexo 1

ESTANDARES DE SOLIDEZ DEL COLOR

Algoddn, Lino y Mezclas
Tedido y estampado »
con pigmento 3 E = E a
Corduroy, lanay
mezclas 4 4 3-4 2
Nylon, polyester y
mezclas. 4 4 3-4 2-3
Tela stretch, seda y 4 4 3-4 2-3
mezclas. |
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MCC.01.02.01

Instructivo: Coédigo: MCC.01.02.01.02
MODATEX S.A METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ DEL Version: | Fecha Vigencia:
.. L]
COLOR AL LAVADO 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD
ANEXO 2
MODATEX S.A.
N° 0000
RESULTADO DE PRUEBAS DE ENCOGIMIENTO Y SOLIDEZ
PRODUCTO
PROVEEDOR:
TIPO DE TELAO AVICS:
COLOR Bpm
PRUEBA DE DENSIDAD-ENCOGIMIENTO-REVIRADO
SOLICITADO Densidad: ‘:I(M) PARTIDA N*: 1]
OBTENIDO: ENCOGIMIENTOS %LARGO %ANCHO REVIRADO
OENSIDAD
RESULTADOS:
APROBADO: COMENTARIOS:
RECHA2AD0:
PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR AL FROTE
EN SECO: EN HUMEDO:
oraDot: [ GRADO 1: —/
emacoz ] GRADO 2 —
Gracosx [ ] GRADO 3: —/3
oracos: ] GRADO4; L
orapos: [ ] GRADO 5: =3
PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR AL LAVADO DOMESTICO
RESULTADOS DE CAMBIO DE COLOR: RESULTADO DE MIGRACION:
Estable [ (oravoy 81N MIGRACION [ wravon
CAMBIO LIGERO | I UIGRRA MIGRACION [ craoon
CAMEIO APRECIABLE [ oravon NOTORIA MIGRACION T emacoy
CAMBIO EXCESNO ] ranoe  consioerasL maracion C  craow
SEDESCOLORA [ (oranos EXCEVA MIGRACION ] (oramsg
COMENTARIOS:
RESULTADO FINAL:
e E Fecha Resukedo V*8° CONTROL DE CALIDAD
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad
Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Instructivo: Codigo: MCC.01.02.01.03
MODATEX S.A METODO DE ANALISIS DE DENSIDAD O GRAMAJE DE Version: | Fecha Vigencia:
i TELA 1 dd/mm/aaaa

Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

1. OBJETIVO

Determinar la densidad o gramaje de los textiles en gramos/metro cuadrado.

2. DOCUMENTOS NECESARIOS

Especificacion Técnica
3. EQUIPOS Y MATERIALES
- Balanza Electronica

- Sacabocado (100 cm2)

- Base de goma

- Muestra de tela
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.01.03

MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE DENSIDAD O GRAMAJE DE Versi6én: | Fecha Vigencia:
: TELA 1 dd/mm/aaaa
Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

4, DESARROLLO
4.1. Medicion de Variables

‘e El gramaje es tomado de varias zonas de la tela reposada utilizando el sacabocado (cortadora

circular)
o Extraer por lo menos 3 muestras.
e Pesar en la balanza cada muestra.

e Calcular el promedio de los pesos, lo cual nos da la densidad en gr/m2 .

5. RESULTADOS Y REPORTE FINAL

En el Reporte de Pruebas de Encogimiento y Solidez se anotara el resultado de la evaluacion

(“Ver anexo 1”).

La tela debe cumplir con el gramaje o densidad requerida en la especificacién técnica. La

tolerancia se dara de acuerdo a la sgte tabla:

Densidad Mayor a 340 g/m? se tolerara + 3%

DENSIDAD O GRAMAJE DE TELAS
Densidad Menor a 340 g/m? se tolerara + 5%

R
6. ANEXOS:
Anexo 1: Formato de Resultado de Pruebas de Encogimiento y Solidez.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Ndthbre
Cargo Cargo
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Instructivo: Coédigo: MCC.01.02.01.03
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE DENSIDAD O GRAMAJE DE Version: | Fecha Vigencia:
TELA 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD
ANEXO 1
MODATEX S.A.
PHCHA ..
HORAL ...,
N° 0000
RESULTADO DE PRUEBAS DE ENCOGIMIENTO Y SOLIDEZ
PRODUCTO:,
PROVEEDOR:
TIPO DE TELA O AVIOS:
COLOR: Icmnm\»
PRUEBA DE DENSIDAD-ENCOGIMIENTO-REVIRADO
SOLICITADO Doneided: :«ml PARTIDA N*; 1
OBTENIDO: AL ENCOGIMENTOS %LANGO ANCHO REVIRADO %
- [CARA (1) [CARA (2)
RESULTADOS:
APROBADO; COMENYARIOS:
RECHAZADO:
PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR AL FROTE
EN SECO: EN HUMEDO:
omaot: [ ] GRADO 1: —1
omaoz [ ] GRADO 2: —
ommooz [ ] GRADO 3; —
oraoos: [ ] GRADO 4: —
oraoos: [ ] GRADO 6:
PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR AL LAVADO DOMESTICO
RESULTADOS DE CAMBIO DE COLOR: RESULTADO DE MIGRACION;
Establo [ (onavon N MIGRACION | I— T
CAMBIO UGERO : {GRADO 2) LIQERA MIGNACION : (GRADO 2)
CAMBIO APRECIADLE ] womavosr  wovomamanacien [ (onavon
cAMBio [ ] (onapos 0 | ]  (oravos)
81 0ESCOLORA [ om0 EXCHMVA MGRACION ] (onacon
COMENTARIOS:
RESULTADO FINAL:
e : V*0* CONTROL DE CALIDAD
mecwszsoos ||
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
; A : i
Analista de Aseguramiento dc Calidad Warmb Nowmbie
Cargo Cargo
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Instructivo: Cédigo: MCC.01.02,01.04
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ AL FROTE Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
L LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

1. OBJETIVO

e Agua Destilada

4. DESARROLLO

« Especificacion Técnica.

mediante la accion del frote o friccion.

2. DOCUMENTOS NECESARIOS

3. EQUIPOS Y MATERIALES

4.1.- Procedimiento de Frote en Seco

-El presente método aplica a telas tefiidas y/o estampadas.

e Crockmeter o su equivalente Fotometro.

e Escala de grises para Migracion o Transferencia de Color.

columnas del tejido estén de manera sesgada.

e Colocar en e] tarugo el testigo y sujetarlo con el gancho.

Determinar la cantidad de color transferido desde una superficie textil tefiida o estampada a otras

« Referencia Método Internacional: Color Fastness to crocking AATCC 8

e Testigo de tela plana blanqueada (sin blanqueador 6ptico) de 5 cm. x 5 cm.

e Cortar una muestra de tela de 12 cm. de ancho por 15 cm. de largo y colocarla encima de la

base del frotémetro con la cara hacia arriba e inclinando un poco la muestra, tal que las

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Instructivo: Codigo: MCC.01.02.01.04
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ AL FROTE Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

Desenganchar el tarugo que se encuentra con el testigo, bajarlo hasta la muestra y realizar

diez frotes, una por un segundo.

e Retirar testigo.

e L a muestra de tela analizada es desechada

4.2.- Procedimiento de Frote en Humedo

Cortar una muestra de tela de 12 cm. de ancho por 15 cm. de largo y colocarla encima de la
base del frotdmetro con la cara hacia arriba e inclinando un poco la muestra, tal que las
columnas del tejido estén de manera sesgada.

Pesar el testigo (seco)

Humedecer el testigo con agua destilada, hasta alcanzar el doble de su peso en seco.

Colocar en el tarugo el testigo humedecido y sujetarlo con el gancho.

Desenganchar el tarugo que se encuentra con el testigo, bajarlo hasta la muestra y realizar
diez frotes, una por segundo.

Retirar el testigo humedecido.

Dejar secar el testigo al ambiente.

La muestra de tela analizada es desechada.

S. RESULTADOS Y REPORTE FINAL

El resultado se evalua midiendo la cantidad de color transferido de 1a muestra analizada al

testigo.
El manchado del testigo se compara con la Escala de Grises y se clasifica de acuerdo al

grado correspondiente.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nowibe Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.01.04
METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ AL FROTE Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

6. ANEXOS:

Frote, (“Ver anexo 17).

evaluacion (“Ver anexo 2”).

Anexo 1: Tabla de Estandares de Solidez del Color.

Anexo 2: Formato de Resultado de Pruebas de Encogimiento y Solidez.

e Elresultado se compara vs. los estandares definidos por el cliente para Solidez del Color al

‘. En el Reporte de Pruebas de Encogimiento y Solidez se anotard el resultado de la

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo

MCC.01.02.01
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MODATEX S.A.

Instructivo:
METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ AL FROTE

Cédigo: MCC.01.02.01.04

Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

ANEXO 1

ESTANDARES DE SOLIDEZ DEL COLOR

Algoddn, Lino y Mezclas 34 2-3
Tefiido y estampado 34 2
con pigmento
Corduroy, lana y
mezclas 3-4 2
Nylon, polyester y
mezclas. 3-4 2-3
Tela stretch, seda y 3-4 2-3
mezclas. | |
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nonibie Nombre
Cargo Cargo
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Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.01.04
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE SOLIDEZ AL FROTE Version: | Fecha Vigencia:
- 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD
ANEXO 2
MODATEX S.A.
[ 3 7 W -
[ [ L7 - S ———e
N° 0000
RESULTADO DE PRUEBAS DE ENCOGIMIENTO Y SOLIDEZ
PRODUCTO:
PROVEEDOR:
TIPO DE TELA O AVIOS:|
COLOR: T(‘AMPARN

PRUEBA DE DENSIDAD-ENCOGIMIENTO-REVIRADO

SOLICITADO Densidad: :w

OBTENIDO: AL ENCOGIMENTOS
DENSIDAD (o)

RESULTADOS:

APROBADO: COMENTARIOS:
RECHAZADO:

earroaw: [ ]

XLARGO

%ANCHO

REVIRADO %

ICARA {1} JCARA ()

EN SECO:
oravot: [ ]
erapoz [ ]
erapo3: [ ]
erapos [ ]
erapos: [ ]

PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR AL FROTE

EN HUMEDO:

GRADO 1:
GRADO 2:
GRADO 3:
GRADO 4:
GRADO §;

PRUEBA DE SOLIDEZ DEL COLOR AL LAVADO DOMESTICO

JJI

RESULTADOS DE CAMBIO DE COLOR: RESULTADO DE MIGRACION:
Estable [ woraoon SIN MIGRACION ] (eracon
CAMBIO LIGERO [ wraon Leeramoracion [ toravon
camio & [ ] @ravo3)  NovomamiGRACION [ aravow
CAMBIO EXCBRIVO I Y 10 [ L)
SEDESCOLORA [ wreoos  excesvamaracion ] coravosn

COMENTARIOS:
RESULTADO FINAL:
mommo: ]

Fecha Resultado \"B" CONTROL DE CALIDAD

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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| Instructivo: , Cédigo: MCC.01.02.02.01 |
MODATEX S.A. SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
1. OBJETIVO

Evaluar el nivel de calidad de telas adquirida por la empresa, para determinar su aceptacion y

utilizacion. El sistema adoptado para dicha inspeccion es el Sistema de 4 Puntos

2. ALCANCE

El presente método aplica a todos los tipos de tela manejados por la empresa.

3. DEFINICIONES
CLASIFICACION DE DEFECTOS:
Defecto Mayor: Es un defecto lo suficientemente severo que si es expuesto, convierte el producto
final en segunda calidad.
Defecto Menor: Es una imperfeccion que puede o no causar una segunda calidad dependiendo de
su localizacién en el producto final o sus posibilidades de perderse en la fabricacién posterior.

Ver Anexo 1: Principales defectos de los tejidos.

4. REFERENCIAS
Sistema de Clasificacion de 4 puntos, aprobado por ASTM D5430-93.

5. PROCEDIMIENTO
5.1 CONDICIONES DE INSPECCION
o El inspector debe ubicarse a una distancia apropiada de la mesa de inspeccion para asegurar
una mejor visibilidad del matiz del tejido y sus defectos.

¢ La mesa de inspeccion debe tener un angulo de inclinacién entre 45 grados y 60 grados.

e Las luces deben estar directamente sobre el area observada, a un angulo de 60 grados.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad TS Nombre
Cargo Cargo
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Instructivo: ) Coédigo: MCC.01.02.02.01
MODATEX S.A. SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Versién: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Resultado

inspector y el tipo de tela auditada.

5. Interpretacién de

5.2 CANTIDAD A INSPECCIONAR

La cantidad minima sugerida a inspeccionar por lote o partida es de 1000 metros. El Plan de

¢ El tejido debe ser inspeccionado a una velocidad que sea compatible con la habilidad del
¢ Se recomienda para tejidos de uso en confeccién de prendas de vestir que la velocidad de

inspeccién no exceda 10 mewos por minuto y para tejidos estampados la velocidad de

inspeccién no exceda 15 metros por minuto.

DESARROLLO DE INSPECCION

1. Determiner cantidad
2. Clasificar

3. Revisar y Asignar

, g ’ puntos penalidad

4. Calcular Puntaje
:  Total Promedio

Muestreo a utilizar se detalla en TABLA 1.

Si bajo este plan de muestreo la cantidad a ser inspeccionada es menor a 1000 metros, se

adicionaran metros que cubran el minimo requerido.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
. Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo ]
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Instructivo: Cédigo: MCC.01.02.02.01
MODATEX S.A. SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
TABLA 1: PLAN DE MUESTREO
TAMANO DEL
LOTE POR COLOR,
DIBUJO O CANTIDAD A PORCENTAJE
ESTAMPADO INSPECCIONAR
1-2500 mt. 500 mt. 20%
2501 — 5000 mt. 251 — 500 mt. 10%
5001 - 20000 mt. 400 — 1600 mt. 8%
20001 - 30000 mt. 1200 — 1800 mt. 6%
30001 - 50000 mt. 1200 — 2000 mt. 4%

5.3 CLASIFICACION POR GRUPO DE TEJIDOS
El inspector debe ubicar la tela analizada dentro de uno de los 4 grupos establecidos para el

analisis posterior.

Nota: Existen tejidos de punto por trama (Grupo A), cuando el hilo corre horizontalmente y por

urdimbre (Grupo B), cuando los hilos corren verticalmente.

Aprobado por:

Elaborado por: Revisado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nowmbre Nombre
Cargo Cargo
agina 3 de 15
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Instructivo: . Codigo: MCC.01.02.02.01
MODATEX S.A. SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

TABLA 2 : CLASIFICACION POR GRUPO DE TEJIDO

GRUPO A GRUPO B
Jersey Tricot
Rib Raschel

T;jidos especiales dobles

Felpas

TIPOS DE TEJIDO

Velour

Interlock

Pelo largo

defecto encontrado.

5.4 REVISION Y ASIGNACION DE PUNTOS DE PENALIDAD:

El inspector procede a la revision de tela en la maquina revisadora y asigna una puntuacion por

La asignacién de puntos de penalidad se realizard por metro lineal de tejido.
Los defectos son calificados con puntos de penalidad de 1,2,3 y 4 de acuerdo al tamafio (TABLA
3) e importancia o tipo (TABLA 4).

[
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Instructivo: Codigo: MCC.01.02.02.01
SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

TABLA 3 : PUNTOS DE PENALIDAD POR MEDIDA DE DEFECTO

TAMANO DEL
DEFECTO

(Longitud en cm.)

PUNTOS DE
PENALIDAD

Menos de 7.5 cm.

Mas de 7.5 cm. y menos de

15 cm.

Mas de 15 cm. y menos de
23 cm.

Mas de 23 cm. de largo

cm.

especificado.

En la penalizacion es importante considerar lo siguiente:

o tamafio de los defectos individuales detectados.

¢ No asignar mas de un total de 4 puntos a cualquier metro lineal del tejido, a pesar del niimero

e Asignar 4 puntos a cada metro lineal consecutivo en la cual un defecto continuo exceda los 23

e Asignar 4 puntos a cada metro lineal de tejido donde el ancho utilizable es menor al minimo

¢ Asignar 4 puntos donde se visualice uniones con costura u otro defecto a todo lo ancho.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad isable Nombre
Cargo Cargo
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Instructivo: , Cédigo: MCC,01.02.02.01
MODATEX S.A. SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

TABLA 4: PUNTOS DE PENALIDAD POR TIPO O CLASIFICACION DEL DEFECTO

DEFECTO SEVERIDAD PUNTOS
Hilo contaminado, flojo, Mayor 4
doble, roto,
Barrado Mayor 4
Mancha Menor 1

Mayor 2304

Contaminacion Menor 12304
Hueco Mayor 4
Quebradura Mayor 4
Migracién Mayor 4
Dibujo defectuoso Mayor 4
Estampado descuadrado Mayor 4

5.5 PUNTOS DE PENALIDAD, CRITERIOS Y TOLERANCIAS

Los siguientes criterios, tolerancias y aplicacion de puntos de penalidad para tejidos, deben ser
respetados cuando se inspeccione las telas. En ocasiones puede suceder que una condicion
especifica o defecto del tejido no sea descrita, cuando esto ocurra, el inspector usara su criterio

técnico y se aproximara lo mas posible a los defectos enunciados haciendo una breve descripcion

de lo hallado (TABLA 5).
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Instructivo:

SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS

Cédigo: MCC.01.02.02.01

Version:
1

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

TABLA S : PUNTOS DE PENALIDAD, CRITERIOS Y TOLERANCIAS

CRITERIOS

CONSIDERACIONES

DEFECTOS A TODO LO ANCHO

primera calidad.

Pérdida de ancho en forma continua a lo

largo del rollo no sera considerado de

ANCHO DEL TEJIDO

calidad.

inspeccién de un rollo.

El ancho del tejido sera revisado un

minimo de tres veces durante la

Rollos con medida menor al ancho
especificado en el contrato de compra

deben ser calificados como de segunda

COMPARACION MATIZ

El matiz lado- centro- lado; lado- lado o
inicio- fin de pieza con valor fuera de 4-5

en Escala de Grises No sera aceptado.

LONGITUD DEL ROLLO

calidad o saldo.

Cualquier rollo de meno de 15 metros de

largo, seran calificados como segunda

EMPALMES

puntos.

Todo empalme o unién se penaliza con 4

Elaborado por:

Gladys Conza B.

Analista de Aseguramiento de Calidad

Nombre
Cargo

Revisado por: Aprobado por:
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Instructivo: . Cédigo: MCC.01.02.02.01
MODATEX S.A. SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Version: |Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
En caso de telas con estampado
cobertura, este debe estar centrado y
ESTAMPADO DESCENTRADO | uniforme a todo lo ancho de la tela y
Y/O guardar esta proporcién también a todo lo
largo del rollo. Caso contrario se
DESFASADO considerara como rollo de segunda
calidad.
No se aceptara olores desagradables que
OLORES
dificulten la comercializacion de la tela.
Peso Mayor a 340 g/m?2 se tolerara + 3%
PESO DEL TEJIDO
Peso Menor a 340 g/m2 se tolerara + 5%
ARQUEADO /SESGADO

Rollos con mas de los siguientes arqueados/sesgados seran calificados como de segunda calidad:

ANCHO DEL TEJIDO | ARCO/SESGO MAXIMO
Color entero Estampados/ Hilo
Tedido
Hasta 115 cm. (45”) 25 mm (17) 19 mm (0.75”)
Mas de 115 cm. 38 mm (1.5 %) 25 mm (17)
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad NoEbs Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Instructivo:

SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS

Cédigo: MCC.01.02.02.01

Version:
1

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

area afectada por el arco.

deberan ser anotadas en el reporte de inspeccion.

1. Arqueado: Tolerancia por arqueado que no afecta el ancho completo sera una

parte fraccionada de los méximos establecidos anteriormente, de acuerdo al

2. Sesgado: Puntos de penalidad no seran asignados a los tejidos encontrados

en condiciones de sesgo en exceso de las tolerancias arriba establecidas pero

siguiente:

5.6 CALCULO DEL PUNTAJE TOTAL PROMEDIO

total obtenido por rollo, pieza o partida de tela.

FORMULA PARA CALCULO DEL PUNTAJE PROMEDIO

Promedio Puntos =  Total puntos x 10,000
por 100 metro> Largo pieza (mt) x Ancho tejido (cm)

Al término de larevision y asignacioén de puntaje, el inspector procede a la sumatoria del puntaje

Este valor es reemplazado en la férmula para la obtencién del puntaje total promedio, que es la

Total de puntos = Sumatoria del puntaje total obtenido por rollo, pieza o partida de tela.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Instructivo:

SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS

Coédigo: MCC.01.02.02.01

Version:
1

Fecha Vigencia:
dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

Caso:

6. RESULTADOS DE EVALUACION

Para proceder a la aprobacion o no conformidad de la tela, considerar lo siguiente segun sea el

a. Para Inspeccion al 100%

valor indicado en tabla Nro. 6 de acuerdo al grupo de tejido seleccionado.

Una vez obtenido el puntaje total promedio, este valor es comparado con los puntajes

recomendados para tejidos (TABLA 6).

TABLA 6 : PUNTAJES ESTABLECIDOS PARA EVALUACION DE CALIDAD DE
TELA

e Una pieza o rollo es sefialada como “Aprobado”, si el puntaje total promedio no excede el

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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Cédigo: MCC.01.02.02.01

Instructivo:
MODATEX S.A SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Version: | Fecha Vigencia:
o i dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

e Una pieza o rollo es seiialada como “No Conforme”, si el puntaje total promedio excede el

valor indicado en tabla Nro. 6, de acuerdo al grupo de tejido seleccionado.

b. Para Muestreo

El lote debe ser declarado No Conforme si:

e El promedio del puntaje total

Nro. 6, de acuerdo al grupo de tejido seleccionado; y

(de todo lo muestreado) excede el valor indicado en tabla

e El porcentaje de rollos No Conforme de la muestra es mayor al 10%.

7. REPORTE FINAL

El Resultado Final de la evaluacion se anotard en el Formato de Inspeccion de Tela (“Ver anexo

2”).

8. ANEXOS

Anexo 1: Tabla de Principales Defectos de los Tejidos, Descripcion / Origen

Anexo 2: Formato de Inspeccion de Tela.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Fecha Vigencia:

Instructivo: . Cédigo: MCC.01.02.02.01
SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Versibn:
i dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

ANEXO 1

PRINCIPALES DEFECTOS DE LOS TEJIDOS, DESCRIPCION / ORIGEN

| CODIGO DEFECTO DESCRIPCION / ORIGEN
DF-001 AGUJEROS Rotura de hilo, alta tension del hilo, mal
parafinado.
DF-002 ARQUEADO Las tramas no estan en escuadra con los hilos.
DF-003 ARRUGAS El tejido se dobla sobre si mismo y es presionado.
DF-004 ATRACON Un lugar en el tejido donde se ha producido una
rotura multiple de hilos y han sido reparados.
DF-005 BARRADO  POR | Generado por el desgaste de los guiadores de
MAQUINA agujas.
DF-006 BARRADO POR | Una banda a lo ancho de la tela atribuible a
HILLADO diferencias en las caracteristicas fisicas o quimicas
de la trama.
DF-007 CALAMINADO Compactado defectuoso
DF-008 CAIDA DE TELA | Interrupcion total del ligamento, rotura de hilo en
el alimentador.
DF-009 CONTAMINACION | Fibras de color o materias extrafias tejidas.
DF-010 DIBUJO Interrupcion del normal ligamento por diferentes
DEFECTUOSO causas.
DF-011 ESTAMPADO Falta de color y/o manchas de estampado.
DEFECTUOSO
DF-012 ESTAMPADO Cuando uno o mas componentes del disefio no
DESCUADRADO encajan.
Elaborado por: Revisado por: i Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Honibra Nombre
Cargo Cargo
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Instructivo: . Codigo: MCC.01.02.02.01
MODATEX S.A. | SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Version: | Fetha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
| DF-013 FIBRA MUERTA Efecto de nieve en la superficie de la tela,
algodones inmaduros que no tifien.
DF-014 GATA Grosor del hilo de corto o mediano periodo
proveniente de la hilatura.
DF-015 HILO DELGADO Hilado de menor diametro del tejido proveniente
de la hilatura.
DF-016 HILO DOBLE Dos hilos tejidos como uno solo.
DF-017 HILO GRUESO Hilado de mayor diametro del tejido proveniente
de la hilatura.
DF-018 HILO SUCIO O |Elementos ajenos al hilado, provenientes de la
CONTAMINADO hilatura o el manipuleo.
DF-019 HILO FLOJO Irregularidad periodica.
DF-020 HILO PERDIDO La falta de un hilo altera la secuencia del disefio o
raport.
DF-021 HILO ROTO Hilado roto en la direccion longitudinal.
DF-022 HILO TENSO Hilo excesivamente tensionado alterando la
superficie del tejido de forma periddica.
DF-023 IRREGULARIDAD | Diferentes tensiones en los alimentadores.
MECANICA
DF-024 LINEA O RAYADO | Por aguja rota o forzada ocasionado por desgaste
de la misma.
DF-025 MALLA Pérdida de punto por agujas y/o hilado defectuoso.
RETENIDA
(PICADURA)
DF-026 MANCHAS (de | Provenientes de la Tejeduria o manipuleo del
aceite u otros) tejido.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Analista de Ascguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo

MCC.01.02.02

agina 13 de 1§




Instructivo: . Cédigo: MCC.01,02.02.01
MODATEX S.A. SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
MEZCLA DE HILO [ Uno o mas hilos de otra caracteristica fisico-
/LOTE quimica causa barrados (diferente afinidad
tintorial).
DF-028 MIGRACION Tela himeda en parihuelas no secada a tiempo,
deja aureolas al secarse.
DF-029 MOTA Pequefia acumulacion de fibras en la superficie del
tejido, mal encolado.
DF-030 NUDO Lugar de uni6n de dos hilos.
DF-031 ORILLO ROTO Excesiva tension en la rama.
DF-032 TORQUE Tela revirada.
| Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombi® Woribre
Cargo Cargo
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Codigo: MCC.01.02.02.01

Version:

‘

Instructivo:

dd/mm/aaaa

Fecha Vigencia:

SISTEMA DE INSPECCION DE TELAS

MODATEX S.A.

Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

ANEXO 2
FORMATO DE INSPECCION DE TELA
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Instructivo:

MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE AVIOS

Codigo: MCC.01.02.01.04

Version: | Fecha Vigencia:
i dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

1. OBJETIVO

Determinar la resistencia de accesorios o avios textiles a procesos de lavado doméstico y/o

pruebas fisicas.

El presente método aplica a todo tipo de accesorios o avios.

2. DOCUMENTOS NECESARIOS
Referencia Método Internacional: AATCC 61, test 1A

Especificacion Técnica del avio.

3. EQUIPOS Y MATERIALES

- Avios

- Rotawash

- Multifibra

- Detergente sin blanqueador 6ptico
- Detergente casero

- Agua

- Tela de algodén u otro

- Escala de grises

Aprobado por:

Elaborado por: Revisado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo ‘Cargo
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Verificar el tono de acuerdo al color aprobado.
Hacer las pruebas de uso en por lo menos 3 diferentes tipos de maquina, para ver su

durabilidad y resistencia al quiebre (verificacion si el hilo no esta podrido).

Instructivo: , Codigo: MCC.01.02.01.04 |
MODATEX S.A. | METODO DE ANALISIS DE AVIOS Version: | Fecha Vigencia: |
1 dd/mm/aaaa
Proceso: |
CONTROL DE CALIDAD
4. CLASIFICACION DE AVIOS O ACCESORIOS
GRUPO A GRUPOB GRUPO C OTROS
Ojalillos Boton Twill Hilos
Broches Aros Cinta " Etiquetas
Plasticos satinada bordadas
Hebillas Accesorios Blonda otros
Plasticos
Aros Sesgo
metalicos
Ganchos Elastico
Cierres Cola de
rata
Oftros avios Ofros
metalicos similares
5. DESARROLLO
5.1 PRUEBAS FISICAS
a. Hilos:

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:
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Instructivo: . Cdédigo: MCC.01.02.01.04
MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE AVIOS Version: | Fecha Vigencia:
B 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

- Se recomienda que esas pruebas de costura se laven con detergente (tal como va hacer
el usuario con la prenda). Ver Prueba de Resistencia al Lavado con Detergente, para

verificar si hay decoloracién o reaccion de encogimiento.

b. Cierres:

- Verificar el tamafio en cada paquete.

- Ver si los topes superiores e inferiores estan en su posicion correcta.

- Ver si el cursor tiene buen recorrido.

- Si el tono de la cinta es de acuerdo a lo solicitado.

- Se recomienda coser un cierre en la tela a usar, y lavar para verificar su decoloracion y

encogimiento. Ver Prueba de Resistencia al Lavado con Detergente.

c. Botones:

- Verificar el tamaiio solicitado.
- Ver el tono solicitado.
E Coser unos 10 en la tela a usar, lavar con el propédsito de verificar quiebre al coser y

cambio de tono. Ver Prueba de Resistencia al Lavado con Detergente.

d. Etiquetas bordadas:

- Verificar caracteristicas de disefio. Color y tamafio solicitado
- Coser unas 5 etiquetas en la tela a usar, proceder a lavar con el propdsito de verificar si

encoge, decolora o destifie. Ver Prueba de Resistencia al Lavado con Detergente.

e. Cintas:

- Se verifica el color y ancho solicitado.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Gladys Conza B.
Analista de Aseguramiento de Calidad Nombre Nombre
Cargo Cargo
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MODATEX S.A.

Instructivo:

METODO DE ANALISIS DE AVIOS

Cédigo: MCC.01.02.01.04 |
Version; | Fecha Vigencia: _‘
1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

f. Elastico:

prenda.

doméstico.

constante.

Se recomienda coser en la tela a usar y lavar para verificar si destifie y si encoge. Ver
Prueba de Resistencia al Lavado con Detergente y Prueba de Solidez y Apariencia

después del lavado.

- Se verifica el color y ancho solicitado.

- Se recomienda medir su grado de estiramiento en varios rollos con el proposito si es

- Se recomienda simular una pretina en la tela a usar, proceder a lavar y verificar su

encogimiento. Ver Prueba de Encogimiento de Avios.

5.2 PRUEBAS DE LABORATORIO

5.2.1 RESISTENCIA AL LAVADO CON DETERGENTE:

e Coser el avio o accesorio (Grupo A u otros) a un testigo de algodon blanco o tela de la

e Lavar la muestra a mano con agua fria (30°C) y detergente casero, simulando un lavado

e Enjuagar la muestra con agua fria hasta eliminar cualquier rastro de detergente.
e Dejar secar la muestra al ambiente.

e Evaluar signos de manchado, oxidacion, corrosion, debilitamiento, decoloracion u otro.

5.2.2 DURABILIDAD AL IMPACTO DURANTE EL LAVADO

e Coser los avios (Grupo B) a una tela de algodén o tela de la prenda.
e Realizar el ciclo de lavado y secado. Ver Método de Andlisis de Encogimiento y Revirado.

¢ Evaluar rotura, quebradura, debilitamiento u opacamiento.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Instructivo: . Cédigo: MCC.01.02.01.04
MODATEX S.A METODO DE ANALISIS DE AVIOS Version: | Fecha Vigencia:
= ) dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

5.2.3 SOLIDEZ Y APARIENCIA DESPUES DEL LAVADO

Si los avios (Grupo C) son tefiidos, cortar varias tiras de 4” de largo y colocarlas
paralelamente cubriendo todo el ancho de la multifibra.

Coserlas a la multifibra y realizar el lavado. Ver Método de Solidez al Lavado Doméstico.
Evaluar Cambio de color y Migracién o Manchado.

Evaluar apariencia o cambio visual.

5.2.4 OPERATIVIDAD DE CIERRES

Evaluar todas las funciones del cierre y la operatividad de la llave o deslizador 15 veces (en
cada direccion) de abajo hacia arriba.

Detener e iniciar el movimiento varias veces a lo largo del camino de la cremallera.

El deslizamiento de la llave no debe presentar dificultad ni uso de fuerza excesiva para el
deslizamiento de la llave.

Los dientes del cierre deben engranar y desengranar facilmente.

Reportar algin problema.

5.2.5 ENCOGIMIENTO DE AVIOS : CINTAS ELASTICAS

Cortar una tira de cinta elastica de al menos 80 cm. de largo y hacer 2 marcas cuya distancia
sea de 50 cm.

Realizar el ciclo de lavado y secado de acuerdo al Método de Analisis de Encogimiento y
Revirado.

Dejar reposar la cinta por lo menos 2 horas antes de la medicion.

Medir nuevamente las marcas luego del lavado y hallar el % de encogimiento.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Instructivo:

MODATEX S.A. METODO DE ANALISIS DE AVIOS

Cédigo: MCC.01.02.01.04

Version: | Fecha Vigencia:
1 dd/mm/aaaa

Proceso:
CONTROL DE CALIDAD

¢ Elencogimiento de la cinta elastica debe estar entre 1% a 12%.

e CALCULODE ENCOGIMIENTO

L'-L

WNE =

x100%

Donde:

L= Medida Inicial antes de lavar

L = Medida final después de lavar

6. REPORTE FINAL

En el Reporte de Resultado de Evaluacion de Avios se anotara el resultado de la evaluacion

(““Ver anexo 17).

7. ANEXOS:

Anexo 1: Formato de Resultado de Evaluacion de Avios

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Instructivo: ) Codigo: MCC.01.02.01.04
MODATEX S.A METODO DE ANALISIS DE AVIOS Versién: |Fecha Vigencia:
o 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
ANEXO 1
"MODATEX S.A." [FecHa: |

RESULTADOS DE EVALUACION DE AVIOS

PRODUCTO

PROVEEDOR

CANT.MUESTRA

AVIO EVALUADO | |

COLOR

APROBADO RECHAZADO

coLor ] I
wowoon [ ] I 7
CAMBIO DE COLOR : E_—_I OBSERVAC.:
OXIDACION E [: OBSERVAC.:
FUNCIONALIDAD : I:I OBSERVAC.:

OBSERVACIONES Y/O

RECOMENDACIONES

RESULTADO FINAL

APROBADO [ ] REcHazapo [ ]

Fecha V*B* CONTROL DE CALIDAD
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Documento: Cébdigo: MCC.01.03
MODATEX S.A. MANUAL DE PARAMETROS Y Version: | Fecha Vigencia:
CRITERIOS DE CALIDAD 1 dd/mm/aaaa
Proceso:
CONTROL DE CALIDAD
1. OBJETIVO

2.1

El presente manual ha sido elaborado con la finalidad de facilitar la homologacion de métodos y
criterios usados en la evaluacion de las prendas terminadas.
Este documento permite la transferencia de los métodos de evaluacion aplicados por Control de

Calidad para las prendas de vestir en base a los requerimientos de los clientes de la em

presa “Modatex S.A.”

Podra ser usado como base para un programa de entrenamiento para el personal que lo requiera.

2. CONTENIDO:

Clasificacion de Defectos

Categoria de Defectos

Guia para la clasificacion de Defectos

Clasificacion de Prendas

CLASIFICACION DE LOS DEFECTOS

El estandar de clasificacion para la calidad visual de prendas de vestir es clasificar los defectos
usando una técnica de “zonas” (ver grafico de zonas). Cuando se inspecciona una prenda, esta

debe ser dividida en dos zonas tal como sigue:

ZONA “A” -Es el area focal o area blanco de una prenda. Es la seccidon de la prenda que es
mas obvia para la persona que la usa o para la persona que la observa.

ZONA “B” -Es el areade la prenda que no es tan notoria como la Zona “A” para el usuario u
observador, a primera vista.

ZONA “C” - Son las areas normalmente escondidas en el uso normal. Fallas de apariencia en

esta zona son mas aceptadas que en cualquier otra parte de la prenda.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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MODATEX S.A.

Documento: . Cédigo: MCC.01.03
MANUAL DE PARAMETROS Y Version: | Fecha Vigencia:
CRITERIOS DE CALIDAD 1 dd/mm/aaaa
Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

no afecten a la presentacion de la prenda o sean facilmente visibles.

La Zona “A” no debe contener cualquier defecto mayor o menor para ser juzgada como prenda

de primera calidad. De otro lado, la Zona “B” puede contener defectos menores en tanto estos

ZONA DE DEFECTOS EN PRENDAS

|
|
[
B ' i
=

A :Zona Critica
B : Zona Mayor
C :Zona Menor
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Documento: , Cédigo: MCC.01.03

MODATEX S.A. MANUAL DE PARAMETROS Y Version: | Fecha Vigencia:
CRITERIOS DE CALIDAD 1 dd/mm/aaaa
Proceso:

CONTROL DE CALIDAD

La definicién de defectos criticos, mayores y menores es tal como sigue:

1. DEFECTO CRITICO: Son de naturaleza severa y causan rechazo de la orden completa.

2. DEFECTO MAYOR: Cualquier cosa adversa, que afecta la apariencia, presentacion, uso, vida,
venta, causa reclamos al grado de permitir que el comprador tenga una justificacion parar devolver la

prenda, quejarse o cualquier expresion similar de insatisfaccion.

3. DEFECTO MENOR: Cualquier violacién de la especificacion que no tiene un grado suficiente

para ser clasificado como mayor.

2.2 CATEGORIA DE DEFECTOS
e Se denomina asi a la agrupaciéon de los defectos que tienen un origen comun o0 una
caracteristica similar .

e Paralas prendas de vestir se han definido las siguientes categorias:

Identificacion Denominacion
| Manchas
. Falla de material
3 Fuera de Medida
4. Falla de construccion /simetria
5 Falla en Avios- Accesorios
6 Falla de proceso/fabricacion
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7 Falla de procesos complementario‘s_
8 Falla de acabado
9 Falla de empaque y embalaje
10 Oftros

A.-MANCHAS

e (Cada categoria tiene estos alcances:

confeccion. Tiene origenes diversos.

B.-FALLA DE MATERIAL

C.-FUERA DE MEDIDA

sobrepasa la tolerancia permitida.

tanto para tela plana como para tejido de punto.”

Se presenta en cualquier parte de la prenda y por lo general son ocasionadas en el proceso de

Se refiere a aquellos defectos inherentes a la materia prima cuyos origenes podrian definirse en:

“Los procesos previos a la obtencion de la tela acabada como hilanderia ,tejeduria y tintoreria,

Referida a cualquier distorsion o desviacion de medida dada en el Hoja de Especificaciones ,que

|
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D.-FALLA DE CONSTRUCCION -SIMETRIA

en muchos casos puede afectar la funcionalidad del mismo.

E.-FALLA DE AVIOS- ACCESORIOS

necesarios para su construccion o confeccion.

F.-FALLA DE PROCESO - FABRICACION

Defectos relacionados con el proceso de confeccion de la prenda.

G.-FALLA DE PROCESOS COMPLEMENTARIOS

Aquella desviacion que presenta el producto en funcidn a la definicion y/o descripcion técnica

detallada en las Hojas de Especificaciones. Esta desviacion cambia la concepcion del producto y

Se considera en esta categoria la asimetria que presenta la prenda o pieza como la desigunaldad
de longitudes en lados similares de la prenda o pieza ,cuyo origen ,dificil de definir ,es

consecuencia de problemas de tela ,de corte ,confeccion o acabados .

Defectos propios de elementos complementarios pero inherentes a la prenda y que son

Se consideran en esta categoria aquellos defectos encontrados en los avios o accesorios de

confeccidn como : cierres, hilos, etiquetas, botones, twill o hiladillo, belcro, entretela y otros.

Defectos inherentes al proceso de bordado o estampado que descalifican la calidad del mismo .
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prenda arrugada, etc.

J.-OTROS

significativa.

H.-FALLA DE ACABADO

I.-FALLA DE EMPAQUE Y EMBALAJE

hacia nuestros almacenes.

la prenda como bolsa, hang-tag, sticker, collarin, alfiler, clips y otros.

Defectos que son consecuencia de desviaciones en el proceso de limpieza, planchado , doblado
y/o embolsado. También se consideran aquellos que son ocasionados por procesos industriales

posteriores a la confeccion de la prenda ,como lavados o tefiidos. Ejemplo: hilos sin cortar,

Referida a la forma o caracteristicas de empaque y embalaje en que el producto sera trasladado

También consideramos los avios de empaque que intervienen basicamente en la presentacion de

Aquellos no mencionados anteriormente y que por lo general no presentan una recurrencia
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2.3 GUIA PARA LA CLASIFICACION DE DEFECTOS
A. DEFECTOS CRITICOS
1. Certificado de origen impropio e inexacto.
2. Contenido incorrecto de fibra en la etiqueta.
3. Extremos filosos y puntas en costuras y/o empaque.
4. Componentes de avios sueltos en prendas de nifios.
5. Pasadores con partes expuestas mayor de 10” en prendas de nifios.
6. Agujas rotas en las prendas de cualquier talla.
B. DEFECTOS MAYORES Y MENORES
CATEGORIA DESCRIPCION Z.(.) Ah.‘f\ Z.(.) BN.A
Suciedad X X
1 Manch =
anchas Manchas de tinta, grasa y sangrado X X
2 Falla de material | Agujero de cualquier tamafio X X
Cualquier punto suelto o corrido X X
Reparacion visible de la superficie de X X
material
Huecos mayores de 1/8" X X
Arrugas permanentes en la tela X X
Tela incorrecta X X
Fallas en el tejido y tefiido X X
Tela y rallas mayores de 1" X X
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Error de patron X X
Decoloracion del tinte, rayas,
X X
estampado, veteado
Partes o paneles con tonalidad
: X X
diferente
Diferentes tonalidad en una misma
X X
prenda
Tefiido disparejo X X
Cambio en la textura X X
3 Fuera de Medida Med1da§ fuera de especificacion y X X
tolerancia
Filos sin acabados (diferentes a los
= X X
Falla de especificados)
4 construccion Variacion de cantidad de puntadas+/- | X
/simetria 2 por pulgada
Asimetria en prenda o pieza X X
Hilo de costura de color equivocado X X
Entretela inadecuada en las partes X X
Decoloracion al fusionar X X
Falla en Avios- Botdn incorrecto, boton o remache
5 . X X
Accesorios faltante
Etiqueta incorrecta o faltante X X
Talla/color de cierre incorrecto. X X
Falla de Avio o accesorio roto, en mal estado,
6 o . X X
proceso/fabricacion | no funciona
Clase de costura incorrecta X X
Costuras abiertas, puntos sueltos o X X
agujeros
Costuras disparejas. Plegadas o X X
pobres
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Costuras que no tienen atraque X X
Reparacion de costuras visibles X X
Puntadas sueltas o rotas X X
Puntada incorrecta (muy suelta o
. X X
ajustada)
Puntada saltada o larga X X
Parte da la tela revirada o desalineada | X X
Cualquier agujero expuesto. X X
Marcas sombreadas/goma, al exterior X
de la prenda
Plaqueta dispareja mas de 1/8" parte
. B X X
inferior
Ancho incorrecto de plaqueta de 1/8" X
Puntos del cuello disparejo mayor de X
1/8"
Rayas disparejas o desubicadas X X
mayor de 1/8"
Tamafio de ojal incorrecto X X
Ojal mal ubicado, botones y ojales
: X X
desalineados
Ojales rotos o hilos irreparables X
‘Botones fuera de linea parte sup. +/ X
1/8"
Punto de solapa sin forma X X
Costura de cierre impropio, ondulado X X
y no funciona
Pretina alta/baja dispareja mas de X X
1/8"
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Tapas de bolsillo descentradas X X
Atraques faltantes o posicion
) X X
ncorrecta
Basta dispareja X X
Puntadas desalineadas + 1/4" X
Peso de la prenda fuera de tolerancia X X
Cinta de cierre expuesta X X
7 Falla de procesos | Mala ubicacion de estampado, X X
complementarios | bordado
Estampado, bordado defectuoso X X
Chamusqueaduras, y marcas de
: X X
vaporizado
Vaporizado pobre (mal planchado) X X
Arruga permanente X X
Costuras mal vaporizadas, diferente X X
especificacion
Estiramiento durante el vaporizado X X
. ReliHCSI R Manchas de aceite grasa y tierra de
1/8" X | X
Aureolas o marcas de limpieza o X X
borrones
Marcas de lapiz X X
Hilos sueltos 4 o mas de 1/2"de largo X
Humedad o moho X
Método de doblado incorrecto X
Hilado extrafio X X
Apariencia general pobre X X
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Bolsa incorrecta o defectuosa X
Hangtag/ticket o posicion incorrecta X
Falla de empaque y | Avio de empaque roto o en mal
9 " . 5§
embalaje estado, incorrecto
Sellado incorrecto de cajas X
Peso incorrecto X
10 Otros Olor X X
MANCHAS DE SUCIEDAD
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VETEADO DE TELA

MANCHAS BLANQUECINAS EN ZONA DE ESTAMPADO

TONOS EN LA MISMA TELA
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CORRIDO
HUECOS - ROTURA DE TEJIDO
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FALLA DETELA
ASIMETRIA EN ESCOTE
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CUELLO ASIMETRICO

CIERRE FALLADO ( sin llave o jalador )
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PESPUNTE DISPAREJO

Costura dispareja en el pegado de cierre .Perjudica

la operatividad del cierre.

COSTURA PICADAS
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COSTURA REVENTADA
PIEZAS EMBOLSADAS
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MARCAS DE ESTAMPADO ( Ocasionado por bastidor)
ESTAMPADO DEFECTUQOSOS - TONO
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HILOS DE COSTURA SIN CORTAR

CAJA ROTA
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2.4 CLASIFICACION DE PRENDAS

1. PRIMERAS

“Aquellas que cumplen con las especificaciones dadas y que podrian presentar defectos menores

€n zonas menores.

2. SEGUNDAS

Aquellas que presentan defectos mayores y que son evaluadas como no aptas para la venta.
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