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l.- RESUMEN

En una empresa productiva la ejecucion de actividades para la prevencion de
defectos es de gran importancia. Cuando el personal no tiene una participacion
progresiva en la prevencion de defectos y no se logran satisfacer los estandares de
calidad se encuentran un gran niumero de reparaciones, bienes de segunda calidad,

baja eficiencia e incluso el incumplimiento de pedidos.

La implantacién de programas de mejora continua supone la transformacion de la
organizacion, pasando a ser concebida como un todo donde se integran personas y
actividades lo cual implica la preparacion y formacion, enfocada hacia mantener un
perfil adecuado en el recurso humano, ofreciéndole la posibilidad de aumentar sus

conocimientos y de desarrollar sus aptitudes.

Como una medida para la mejora continua se propone en este informe final un Plan

de Mejoramiento de la Calidad que contempla:

e Procedimientos de calidad en el proceso de produccion. Obtenidos a
través de la observacion directa y la toma de notas de cada una de las actividades
encaminadas a lograr y controlar la calidad. Los procedimientos estan titulados de
acuerdo a la forma en que esta organizado el proceso productivo. Asi se
documentaron las actividades que componen el procedimiento destinado al control
de la calidad en: Recepcion de cortes, Seccion de foleo, Area de costura, Seccién
de plancha, Area de inspeccion, Area de empaque y escaneo. Es importante
destacar que estas actividades son practicados pero no estan documentados ni

disponibles para la lectura o aclaracion de dudas de los trabajadores.

e Capacitacion sobre la importancia de la calidad. Est4 dirigida a
supervisores de produccion e instructores para crearles conciencia de la necesidad
de lograr la calidad en cada una de las operaciones que componen el proceso
productivo de manera que se aporte al desarrollo de una cultura preventiva de
defectos. También persigue demostrar que el asegurar la calidad es trabajo de todos
y brinda algunas medidas para mejorar la calidad del trabajo de cada uno de

guienes integran el proceso de produccion.



e Procedimientos para la evaluacion y certificacion de los operarios y
supervisores de produccién en calidad. Con los que se propone evaluar al
supervisor y operario de costura para verificar los conocimientos de calidad que

dominan y el cumplimiento de estos.

La evaluacion del operario se divide en dos partes, la primera se realizara por medio
de la observacion directa (por parte del evaluador, que en este caso es el Supervisor
de calidad) de algunas actividades que desempefian los operarios que garantizan el
buen uso de la maquina y el buen manejo de la pieza en el momento de hacer su
operacion. La segunda parte corresponde a preguntas relacionadas a su operacion y
a las especificaciones de calidad. Para la redaccién de este procedimiento de
evaluacion se tomé como referencia un cuestionario de certificacion en calidad a
operarios que fue facilitado en el departamento de calidad el cual no estaba siendo

aplicado.

Las preguntas incluidas en el formato de evaluacion al supervisor de produccion
estan relacionadas con las operaciones (incluyendo las especificaciones de calidad)
llevadas a cabo en su linea o seccion de trabajo asi como los procedimientos de

control de calidad.

La puesta en practica del presente plan aportara a la prevencion de los problemas
durante el proceso de fabricacién lo que supondra la reduccion de los defectos y
reparaciones de las prendas, gastos asociados a la no calidad y la satisfaccion del
cliente. Ademas representa una pauta para abrirse camino al logro de una
certificacion de calidad la cual exige tener los documentos adecuados comenzando
con los procedimientos y practicas requeridos debido a que es mas facil mas barato
y legalmente mas seguro escoger un proveedor ya que este certificado. De igual

manera exige la preparacion, adiestramiento y evaluacién de sus trabajadores.

Por otro lado la certificacion es esencial desde un punto de vista competitivo, es una
comparniia certificada la que resultaria favorecida al momento de tomar una decisiéon

entre varios proveedores que ofrecen el mismo producto.



[I.- INTRODUCCION

CALYPSO Apparel es una empresa privada del sector maquila con capital
norteamericano instalada en Masaya, dedicada a la confeccibn de camisas de
trabajo y uniformes médicos, pertenece al GRUPO ARGUS el cual hace presencia
en el pais con las empresas del mismo sector SANTA MARIA Y ATLANTIC.

Es una empresa relativamente joven inaugurada el 18 de Noviembre del afio 2004,
iniciando labores con aproximadamente 150 trabajadores directos e indirectos y
produciendo camisas de uniformes para un solo cliente: DICKIES. A inicios del 2006,
comenzaron operaciones para LANDAU, un cliente que solicitd la confeccién de
uniformes médicos con una variedad de estilos. En agosto del mismo afio, un nuevo

cliente CINTAS solicita a la empresa la produccién de camisas de trabajo.

Finalmente en abril del 2007 se inicid la produccion para el cliente mas reciente
como es KARHARTT. Actualmente la empresa produce para los cuatro clientes
antes mencionados. CALYPSO con el apoyo de los departamentos establecidos en
la misma tales como Ingenieria, Planeacion, Calidad, Recursos Humanos, busca
cumplir con los tiempos de embarque de los productos, desempefiando el papel

principal el departamento de produccion.

El departamento de calidad, no asegura ni garantiza la calidad de la materia prima ni
de los productos terminados, se limita a notificar los defectos encontrados en linea
durante el proceso de produccion y luego de la inspeccidn para que sean corregidos

si es posible.

En un mundo donde el consumidor ha dejado de ser conformista y exige su
satisfaccion para realizar sus compras, la competencia en precios ya no es
suficiente para sobrevivir en un mercado que cada vez es mas global, hoy en dia la

calidad es un aspecto ineludible y esencial desde un punto de vista competitivo.



El presente Informe Final corresponde al trabajo realizado en la empresa CALYPSO
Apparel en los meses de septiembre del afio dos mil siete a enero del afio dos mil
ocho, el cual aborda ese aspecto ineludible de las empresas hoy en dia, la calidad y
dentro de este topico se procedié a elaborar un Plan de Mejoramiento de la Calidad
en el proceso de elaboracion de gabachas dividido de la siguiente forma:

Documentacion de los procedimientos de control de calidad (que son en la
actualidad manejados de forma oral) llevados a cabo durante el proceso de
produccién de la prenda de vestir, empezando desde la recepcion de corte hasta su
empaque y escaneo. Ademas se efectuaron nuevos aportes a los procesos verbales
gue actualmente se aplican con el fin de mejorar el control de calidad en cada una

de la actividades que conforman el proceso.

Disefio de una propuesta de capacitacion, elaborada por las autoras, dirigida a los
Supervisores e Instructores de la empresa CALYPSO Apparel. En esta propuesta se
desarrolla la importancia de aplicar los procedimientos de control de calidad para
mejorar la calidad de las prendas elaboradas por la empresa en mencion.

Procedimientos para la evaluacion de la calidad de los operarios y supervisores de
la empresa CALYPSO Apparel con la finalidad de que se certifique el cumplimiento
de los procedimientos de control de calidad expuestos en la segunda parte del

presente Informe Final.



.- JUSTIFICACION

CALYPSO Apparel brindé a las autoras de este informe final la oportunidad de
realizar las practicas en sus instalaciones para hacer posible la redaccion y
presentacion de este informe, asi mismo se asigné a las autoras preparar un trabajo
(relacionado a la calidad) en el area de LANDAU, por ser un area relativamente

joven y en proceso de expansion.

El area de LANDAU presentaba problemas respecto al tiempo de entrega del
producto, lo cual se generaba debido al alto nimero de reparaciones lo que a su vez
se debia al bajo control de calidad durante el proceso. La calidad es uno de los
aspectos que mas debe cuidar una empresa, no reducirse a un departamento sino
verse como un todo y ser responsabilidad de todos y cada uno de las personas que
colaboran en la produccion del bien.

Los procedimientos destinados al control de calidad eran y son actualmente
aplicados de forma empirica lo que generd la importancia de documentar dichos
procedimientos, previa toma de notas de todas las actividades destinadas al control
de calidad durante el proceso de produccion aportando actividades a cada

procedimiento para mejorar el control de la calidad.

Se observo la falta de compromiso para lograr la calidad durante el proceso y a
través de las entrevistas aplicadas al personal se pudo constatar que los
trabajadores de CALYPSO no tenian conciencia del concepto de la calidad ni de
cémo aplicarlo durante su desempefio, asi nacio la idea de disefiar una capacitacion
destinada a crear conciencia en los trabajadores de la importancia de la busqueda
de la calidad durante el proceso de produccion.

Al supervisor de produccion por ser el responsable de controlar la produccién del
operario para cumplir con el programa de produccién y los estandares de calidad y
al instructor por ser el encargado de ensefiar al operario el método apropiado y las
especificaciones de calidad, asi como verificar la calidad de la operacién de este

durante el entrenamiento.
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La capacitacion por si misma y en forma aislada, no puede resolver el problema de
la mala calidad, se hace necesario evaluar la calidad del trabajo del operario de
costura y del supervisor de produccién, como una forma de asegurar los

conocimientos de calidad y la aplicacion de los mismos en la realizacidn del trabajo.

11



VI.- OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Elaborar Plan de Mejoramiento de la Calidad en el Proceso Productivo del

Departamento de Gabacha, area de LANDAU en la empresa CALYPSO Apparel.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

1.- Documentar los procedimientos para el control de la calidad en el proceso de

produccion.
2.- Disefiar una capacitacion para crear conciencia de la importancia de lograr una
produccion con calidad en el personal que interactia en el proceso de produccion:

Supervisores e Instructores.

3.- Establecer procedimientos para la evaluacion de calidad del operario y

supervisor de produccion en el area de costura.

12



V. MARCO TEORICO

V.1l. Conceptos Generales
V.1.1 Calidad?

Definiciones de la calidad:

La calidad significa llegar a un estandar mas alto en lugar de estar satisfecho con
alguno que se encuentre por debajo de lo que se espera cumpla con las
expectativas. También podria definirse como cualidad innata, caracteristica absoluta
y universalmente reconocida, aunque, en pocas palabras calidad es hacer las cosas
bien a la primera, es decir, que el producto salga bien al menor costo posible. Es el
resultado de una actitud enérgica y comprometida de esfuerzos sinceros de una

ejecucion talentosa.
Definiciones trascendentes:

La calidad no puede definirse facilmente, por ser una apreciacion subjetiva. La Real
Academia Espafiola da mdltiples definiciones para el término calidad. Desde la
asociada a procesos de produccion hasta las condiciones impuestas en un juego o a

un contrato.

La calidad de un producto tiene muchos factores en su produccion para ofrecer al

consumidor lo que realmente necesita del producto para satisfacer sus necesidades.
Definiciones desde una perspectiva de producto:

La calidad es diferenciarse cualitativa y cuantitativamente respecto de algun atributo
requerido, esto incluye la cantidad de un atributo no cuantificable en forma

monetaria que contiene cada unidad de un atributo.
Definiciones desde una perspectiva de usuario:

La calidad implica la capacidad de satisfacer los deseos de los consumidores. La

calidad de un producto depende de como éste responda a las preferencias y a las

L http://es.wikipedia.org/wiki/Calidad
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necesidades de los clientes, por lo que se dice que la calidad es adecuacién al uso.

De si mismo en la actualizacion de los roles presentados a un consumidor.

Otras definiciones 2

Otras definiciones de organizaciones reconocidas y expertos del mundo de la

calidad son:

Definicion del ISO 9000: “Calidad: grado en el que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumple con los requisitos”

Real Academia de la Lengua Espafola: “Propiedad o conjunto de
propiedades inherentes a una cosa que permiten apreciarla como igual, mejor
0 peor que las restantes de su especie”

Crosby: "Calidad es cumplimiento de requisitos”

Juran: “Calidad es adecuacion al uso del cliente”.

Feigenbam: “Satisfaccion de las expectativas del cliente”.

Taguchi: “Calidad es la menor perdida posible para la sociedad”.

Deming: “Calidad es satisfaccion del cliente”.

Shewart: "La calidad como resultado de la interaccion de dos dimensiones:
dimensién subijetiva (lo que el cliente quiere) y dimensién objetiva (lo que se

ofrece).

Nunca se debe confundir la calidad con lujos o niveles superiores de atributos del

producto o servicio, sino con las obtenciones regulares y permanentes de los

atributos del bien ofrecido a los clientes que es el Unico fin que desean captar todas

las empresas.

Factores relacionados con la calidad

Para conseguir una buena calidad en el producto o servicio hay que tener en cuenta

tres aspectos importantes (dimensiones basicas de la calidad):

Dimension técnica: engloba los aspectos cientificos y tecnolégicos que afectan al

producto o servicio.

2 http://es.wikipedia.org/wiki/Calidad
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1. Dimensién humana: cuida las buenas relaciones entre clientes y empresas.
2. Dimensién econdmica: intenta minimizar costes tanto para el cliente como

para la empresa

Producto

Para evaluar la calidad de un producto se puede contar con estos indicadores:

o La calidad de conformidad: es la medida en que un producto se corresponde
con las especificaciones disefiadas, y concuerda con las exigencias del
proyecto.

e La calidad de funcionamiento: indica los resultados obtenidos al utilizar los

productos fabricados.
V.1.2. Control de calidad?®

Control De Calidad (J. M. Juran)
Es el proceso de regulacion a través del cual se puede medir la calidad real,
compararla con las normas o las especificaciones y actuar sobre la diferencia.

Otros significados:

1. Una parte del proceso de regulacion. Por ejemplo: la inspeccion del
producto.

2. Historicamente, el nombre de un Departamento que se dedica a tiempo
completo a la Funcién de la Calidad.

3. Las herramientas, conocimientos practicos o técnicas por medio

de las cudles se desarrollan algunas o todas las funciones.*

El Control de la Calidad se posesiona como una estrategia para asegurar el
mejoramiento continuo de la calidad. Programa para asegurar la continua
satisfaccion de los clientes externos e internos mediante el desarrollo permanente

de la calidad del producto y sus servicios.

3 http://mgar.net/soc/isointro.htm
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Concepto que involucra la orientacién de la organizacién a la calidad manifestada en
la calidad de sus productos, servicios, desarrollo de su personal y contribucion al

bienestar general.

La calidad de los procesos se mide por el grado de adecuacion de estos a lograr la
satisfaccion de sus clientes (internos o externos). Esto implica la definicion de
requerimientos del cliente o consumidor, los m,todos de medicién y estandares

contra que comparar la calidad.

Los individuos son el componente que refleja finalmente la calidad de la
organizacion y los procesos. Este componente debe poseer calidad de vida para

reflejar la calidad en su trabajo.

V.1.3. Capacitaciéon®

La evolucion cientifica y tecnoldgica indiscutible en nuestra era, que ha propiciado
desarrollos importantes en todas las areas, es una manifestacion del pensamiento
humano vigoroso y creativo, que consolida el concepto del hombre como origen y

esencia de toda dindmica industrial, econémica y social.

El factor humano es cimiento y motor de toda empresa y su influencia es decisiva en
el desarrollo, evolucion y futuro de la misma. El hombre es y continuara siendo el
activo mas valioso de una empresa. Por ello la ciencia de la Administracion del
Personal, desde que Frederick Taylor dijera que la Administracion cientifica:
Selecciona cientificamente y luego instruye, ensefia y forma al obrero ha venido
dando mayor énfasis a la capacitacion y entrenamiento del personal dentro de las

empresas.

Cada vez mas empresarios, directivos y en general lideres de instituciones, se han
abierto a la necesidad de contar para el desarrollo de sus organizaciones con
programas de capacitacion y desarrollo que promueven el crecimiento personal e
incrementan los indices de productividad, calidad y excelencia en el desempefio de

las tareas laborales.

5 http://www.monografias.com/trabajos16/capacitacion-personal/capacitacion-personal.shtmi
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El desarrollo evolutivo del hombre tanto en su esfera individual, como en la grupal e
institucional, tiene como causa fundamental la educacion, que se considera la base
del desarrollo y perfeccionamiento del hombre y la sociedad (entendidas las
sociedades intermedias como las empresas e instituciones). La capacitacion que se
aplica en las organizaciones, debe concebirse precisamente como un modelo de
educacion, a través del cual es necesario primero, formar una cultura de identidad
empresarial, basada en los valores sociales de productividad y calidad en las tareas

laborales.

Concepto de capacitacion
Diversos autores relacionados con el tema brindan las siguientes definiciones:

"Es toda accion organizada y evaluable que se desarrolla en una empresa para
modificar, mejorar y ampliar los conocimientos, habilidades y actitudes del personal
en conductas produciendo una cambio positivo en el desempefio de sus tareas. El

objeto es perfeccionar al trabajador en su puesto de trabajo.” (Aquino y otros, 1997).

"La capacitacion esta orientada a satisfacer las necesidades que las organizaciones
tienen de incorporar conocimientos, habilidades y actitudes en sus miembros, como
parte de su natural proceso de cambio, crecimiento y adaptacion a nuevas
circunstancias internas y externas. Compone uno de los campos mas dindmicos de

lo que en términos generales se ha llamado, educacion no formal.” (Blake, O., 1997)

"La capacitacion es, potencialmente, un agente de cambio y de productividad en
tanto sea capaz de ayudar a la gente a interpretar las necesidades del contexto y a
adecuar la cultura, la estructura y la estrategia (en consecuencia el trabajo) a esas
necesidades. " (Gore, E., 1998)

"El término capacitacion se utiliza con frecuencia de manera casual para referirse a
la generalidad de los esfuerzos iniciados por una organizacion para impulsar el
aprendizaje de sus miembros. Se orienta hacia la cuestiones de desempefio de

corto plazo." (Bohlander, G. y otros; 1999)

"Actividades que ensefian a los empleados la forma de desempefar su puesto
actual." (Davis, K. y otros; 1992)
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"La capacitacién consiste en una actividad planeada y basada en necesidades
reales de una empresa u organizacion y orientada hacia un cambio en los
conocimientos, habilidades y actitudes del colaborador. La capacitacion es la funcion
educativa de una empresa u organizacién por la cual se satisfacen necesidades
presentes y se prevén necesidades futuras respecto de la preparacién y habilidad de
los colaboradores." (Siliceo; 1996) ©

V.1.4. Evaluacioén ’

La evaluacion es un proceso para medir el rendimiento laboral del trabajador, con el
objeto de llegar a la toma de decisiones objetivas sobre los recursos humanos. Las
organizaciones modernas utilizan la evaluacion del trabajador para determinar
incrementos de sueldos, necesidades de capacitacion y desarrollo, asi como ofrecer
la documentacibn para apoyar las acciones de rotacion de personal. En
consecuencia, una evaluacion bien manejada sirve como instrumento de supervision

y desarrollo de personal.

La evaluacion del trabajador, se convierte en un proceso para estimular o juzgar el
valor, la excelencia y las cualidades del desempefio de un trabajador. Permite
determinar las necesidades de entrenamiento, capacitacion y desarrollo del

personal.

Es importante porque permite el mejoramiento de las relaciones humanas entre

superiores y subordinados.

La evaluacién de personal es una herramienta para mejorar los resultados de los

recursos humanos de la empresa.

6 http://www.monografias.com/trabajos16/capacitacion-personal/capacitacion-personal.shtml

" http://sisbib.unmsm.edu.pe/bibVirtual/publicaciones/administracion/v03_n6/evaluacion.htm

18



V.1.3. Formato para la redaccién de procedimientos®

Es un documento estructurado de acuerdo a requerimientos de la empresa y se

constituye de la siguiente manera:

Objetivo: describe el objetivo de cada procedimiento.
Alcance: define el campo de aplicacion del procedimiento.

Responsabilidades: describe las responsabilidades y procedimientos de
calidad del personal.

Definiciones: aclara los conceptos especificando el significado de palabras o

expresiones gque se requieran.
Materiales: se aplica cuando se utilizan equipos e instrumentos de trabajo.

Ejecucion: se usa para describir el tiempo de aplicacion de las actividades del

personal.
Formatos: menciona documentos utilizados por el personal.
Referencia: se citan documentos aplicables al proceso de produccion.

Anexos: documentos o registros utilizados en la redaccion de los

procedimientos.

8 Disefio de formato de procedimientos, departamento de Calidad, empresa Calypso
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V.2. Generalidades de la empresa

V.2.1. Caracterizacion del proceso de produccion del area de Landau.

Landau es el area de confeccién de prendas para un solo cliente con el mismo

nombre. El proceso de produccion del departamento de gabacha del area de Landau

esta dividido en pequefias areas 0 secciones para la realizacion de sus operaciones

las cuales se describen en el siguiente cuadro:

Cuadrol. Actividades, auditorias y personal por seccion

Seccion Qperaciones Avditorias Personal

Foleo Folear si 10do bien, de | La primer pieza | 1 auxiliar, lafinador
enconar defeclos | de una caja de | 3 operarios
mandar a afinar. cada corte 1supervisor, 1

auditor

Ruedo de Bolsa Hacer redos a las| Tres revisiones | 1 auxiliar, 30
bolsas por operario. operarios

Planchar Bolsa Planchar bolsas QOcho piezas| 1  superviser, 1
Pegar vivo alealorias del | auditor

Frentes Vivo Pegar bolsas. bulto

Pegar Bolsa.

Camisa Unir Trentes, cerar| Tres revisiones | 4 auxiliares
costades, wedo de | poroperario. 64 operarios
camisa, fedo de| Ocho piezas | 4 supervisores
ventana, pegar canesu, | alealorias del 3 audilores en
fuedo de manga, pegar | bulto proceso
manga, pegar vista, ele.

Plancha Planchar las prendas | Se hace después | 6 planchadores
terminadas de inspeccion 1 supervisor

Inspeccion Inspeccion de wdas las | Auditor final: | 11 inspeciores
prendas terminadas. cinco  prendas | 1 supervisor

alealorias de | 1 auditor final
Empacar cada prenda| cada bulto ya| 1 auditor de
auditada. inspeccionado. empague.

Empagque Auditor de

empague: revisa
de acuerdo a la
tabla militar

estandar segun la
cantidad del
corte.
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V.2.2. Flujo grama®

FolearI Auditoria de cortes

Manga l Bolsa Frente Canesu Espalda

Ruedo de manga Ruedo de bolsa

' |

Auditoria Planchar bolsa

Pegar vivo Pegar vista y Etiqueta

| »
>

Pegar canesu

Hacer triangulo vivo l

l l Auditoria
Auditoria Auditoria

Pegar bolsa

Auditoria

L Cerrar costados V.

»
>

Unir hombros

Pegar mangas l
Auditoria

Ruedo de camisa

Ruedo de ventana

Pegar etiqueta logo

Atraque de bolsa, hombros, ventana y manga

— )¢ | |4 |t <+ e

Auditoria
Planchar
Escaneo Doblado y Empacado Auditoria final Segundas
Inspeccién 100%
+— <+ < <+ T ¢
Productos Terminados Auditoria de empaque 1Si
® Flujo grama Landau, departamento de Ingenieria, Calypso. Auditoria de segundas
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Durante el proceso de costura se confeccionan una serie de estilos: 9501, 8219,
7502, 7112, 70121, 9501, es importante mencionar que otros estilos pueden
ingresar al proceso, esto de acuerdo a las necesidades o pedidos del cliente, en la
seccion de camisa las operaciones se realizan de acuerdo al estilo a coser. (Ver

fotos en anexos 1y 2).

V.2.3. La calidad en Calypso Apparel

V.2.3.1 La calidad de los cortes: los cortes provenientes de Atlantic con frecuencia
presentan inconformidades tales como: descalces (medidas fuera de tolerancia),
piguetes movidos o falta de estos, sucios y manchas entre otros.

En noviembre de 2007 el reporte de corte que hace el departamento de calidad
mostro la siguiente informacion:

Cuadro?2. Defectos de corte

Estilo | Cantidad | Tipo de defecto que se presenta | Total de defectos en
del corte | con mayor frecuencia unidades (incluye otros
en defectos del informe que
unidades hace la empresa)

70121 | 1,733 Descalce de Backs.... 237uds 425

9505 2,812 SUCIO...cveviiii, 599uds 1, 525

9501 |11, 658 SUCIO.....cviieie 3,606uds | 6,241

7502 | 2,756 Descalce de facings.. 359uds 857

8219 10,221 SUCIO...cvviiiii, 811uds 1,667

Total |29, 180 5,612uds 10,715

Fuente: elaboracion propia de acuerdo al reporte de corte.

El total de defectos fue de 36.72% (19,725) del total de unidades de los cortes en
ese periodo.

El descalce de backs se encuentra en las siguientes partes del corte: costado, boca
manga, base y ruedo. El descalce de facings aparece en las partes del vivo (cuello),

refuerzo canesu (parte superior de la espalda) y vista.

Es importante mencionar que existen otros defectos que aparecen en los cortes pero

con menor frecuencia como: descalce de fronts (escote, ancho hombros, altura
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hombros, boca manga, costados y ruedo), los piquetes profundos, movidos o bien la
falta de estos es otro defecto que altera la calidad de los cortes cuando aparecen.

De acuerdo al reporte de corte se realiza el siguiente grafico que describe en orden

el tipo de defecto en orden de frecuencia segun el total de los cortes:

Defecto con mayor frecuencia en los cortes

6000

5000 ~

4000 ~

3000

M Seriesl

2000

1000

Sucio Descalse Facing Descalse Backs

Fuente: elaboracion propia segun cuadro anterior.

Estos reportes se elaboran con el objetivo de estudiar el comportamiento del
proveedor quien demuestra serios problemas para satisfacer la calidad esperada de
los cortes, sin embargo también sirven para retroalimentar al proveedor sobre el
trabajo que esta realizando y de acuerdo a ello determine la necesidad de mejorar.
(Ver las hojas de reporte de cortes en los anexos 3y 4).

V.2.3.2. Las reparaciones: Son resultados no deseados para la empresa, estos se
presentan principalmente el proceso de produccion, datos obtenidos a traves del
resumen de reparaciones semanales para el mes de noviembre reflejan las
operaciones en las cuales se encuentran la mayor cantidad de defectos siendo estas
las descritas a continuacion en orden descendente:

= Pegar bolsa

= Pegar mangas

*» Ruedo de camisa

=  Cerrar costados
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Hay otras operaciones que también es importante prestarle atencién, como:
= Unir hombros

= Atraque de bolsas y hombros

El siguiente cuadro muestra que el comportamiento de las reparaciones para la

tltima semana de octubre y el mes de noviembre se encuentra por encima del 2%

estimado.

Cuadro 3. Comportamiento de Reparaciones
Fecha 29-02 05-10 12-17 19-24 26-01
Aplicado 15,622 16,737 17,177 10,153 10,627
(Uds.)
Total de | 2.36% 2.71% 2.26% 5.86% 9.21%
reparaciones
semanal

Fuente: elaboracion propia segun reporte de reparaciones

En las ultimas dos semanas el incremento en el nimero de reparaciones fue mucho
mayor que en las semanas anteriores. (Ver anexos 5, 6,7 y 8)
Existe una variedad de defectos que se pueden dar durante la confeccion de las

prendas, segun el departamento de calidad se mencionan a continuacion:

Zafado

Costura caida
Costura abierta
Costura cortada
Pliegues

Operacién incompleta
Numeracion corrida
Mala reparacién
Medida incorrecta
Falta remate/ Remate
en paralelo

Tela prensada
Descalce

Inclinado/ Torcido
Mal volteado

Mal centrado

Talla incorrecta/
Costura incompleta/
Nudo

Puntadas de mas o
menos

Pegado al revés
Nariz

Mal alineado
Ensamble cambiado/ Pieza en diferente
bulto

Salto

Cerrado/ Semi-abierto
Fruncido/ Tension
Puntadas por pulgadas (ppp) incorrectas
Costuras flojas
Marcas visibles
Caracoleado

Costura lisa/ Palillo
Hebras sin cortar
Mancha de lapicero
Mancha aceite
Mancha grasa
Suciedad

Mancha lapiza labial
Mancha sarro

Otras manchas
Carriles

Manchas de la tela
Tono de tela

Hoyos de tela
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= Pestafia/ Margen = Malcorte

incorrecto " Piquetes
» Hilos de color incorrecto = Mal etiquetado
o dafiados = Mal separado
= Embolsado = Mal ensamblado
= Mala o pobre apariencia " Faltante piezas
» Posicién incorrecta " Sobrantes piezas
= Huecos/ Picados de tela " Piezas ala mitad
= Tono por mal ensamble = Doble etiqueta costados

Fuente: departamento de calidad

V.2.3.3. Las Segundas:

Son prendas con defectos irreparables?, considerados otro indicador de la calidad y

los datos a continuacion muestran su comportamiento:

Para la semana del 2 al 6 de octubre el 9.17% (1,522uds) fueron de segunda calidad
de un total de 16, 596 Uds. embarcadas. En la semana del 9 all3 de octubre el
8.38% (946uds) fueron segundas de un total de 11, 279uds. Esto quiere decir que
los resultados en la cantidad de piezas de segunda fueron exageradamente

mayores al 2% que se estima para cada embarque.

Los resultados que expresan el resumen de reparaciones y la hoja de informe de
prendas de segunda calidad son indicadores de los indices de mala calidad.

V.2.4. Criterios de aceptacion y de rechazos

Los muestreos de calidad se realizan desde el principio del proceso comenzando en
el area de foleo, donde con la primer pieza defectuosa es evaluado el corte ya sea
gue requiera ser afinado, reponerle piezas o bien su rechazo definitivo por no tener

reparacion.

El area de costura comprende las partes pequefias mencionadas en el flujo grama 'y

las partes grandes, después de estas operaciones respectivamente se hacen

10 Definicidon de segundas, departamento de Calidad, Calypso
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auditorias conocidas como IPI las cuales al revisar los bultos, lo rechazan con una
sola pieza defectuosa encontrada lo que significa que el operario debera revisarlo y

repararlo.

La auditoria final (AQL), realizada después de inspeccion también rechaza con
encontrar un solo defecto en el bulto, el cual debera ser revisado nuevamente por
las inspectoras quienes deberan regresarlo al area de costura para ser reparado.

En la auditoria de empaque se marcan las piezas con defectos y se devuelven las
respectivas cajas a inspeccion para ser revisadas y estos deberdn tomar las piezas
defectuosas y mandarlas de inmediato a reparacion.
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VI. DISENO METOLOGICO

VI.1. Tipo de Estudio:

El trabajo presenta un enfoque de investigacion cualitativo, en el que los
investigadores se encuentran en el campo de estudio.

Segun su nivel de aplicabilidad es una investigacion aplicada porque esta dirigida al
estudio del comportamiento de la calidad el cual es un problema concreto en el area

de produccién de Landau.

Segun su nivel de profundidad del conocimiento es de tipo explorativa porque
pretende un conocimiento del comportamiento de la calidad para detectar las
oportunidades de mejora de la misma en el proceso de produccion.

Segun su amplitud es de corte transversal porque se estudia el comportamiento de
la calidad en un periodo de corta duracion comprendido entre septiembre 2007 a
enero 2008.

VI1.2. Universo:

Este comprende el area de Landau , el cual esta dividido en los departamentos de

gabacha y pantalon.

VI1.3. Muestra:

En la realizacion del informe estudio el departamento de gabacha en el que se
encuentran 136 trabajadores, siendo el estudio de este de gran interés para la
empresa.

VI.4. Recopilacién de la Informacién:

Para la investigacion se utilizaron las siguientes fuentes de informacion:
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VI.4.1. Fuentes Primarias

1. Observacion Directa: para determinar los factores que estaban influyendo en el

comportamiento de la calidad.

2. Entrevistas: se llevaron a cabo para obtener informacion al siguiente personal:

Gerente general

e Gerente de produccién

e Gerente de calidad

e Instructores del departamento de ingenieria

e Auditores de calidad

e Supervisores de produccion (observar detalles en anexos del 9 al 14)

VI1.4.2. Fuentes Secundarias

Documentos facilitados por el departamento de calidad como: manual de calidad,
formato de evaluacion de operarios, especificaciones de calidad, informe de
reparaciones semanales durante el mes de octubre, reporte de segundas, reporte de

cortes defectuosos.

El departamento de recursos humanos facilito la descripcion de puestos de auditores
de calidad, supervisores de produccion e instructores. El departamento de ingenieria
brindo el documento de instruccion de los operarios. Todos estos fueron de gran

aporte para la redaccién de procedimientos.

El libro de control de calidad Jorge Acuia, un folleto llamado evolucion de la calidad,

los que aportaron al desarrollo del informe.

En el servicio de internet se encontré informacién sobre la calidad, el control de
calidad, capacitaciones empresariales, etc.
Con la informacién recolectada se procedio a su analisis y seleccién lo que permitio

la redaccién del presente informe.
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VI.5. Operacionalizacion de Variables

VARIABLE | SUBVARIABLE |DEFINICION INDICADOR

Revisiones de calidad de los

cortes que Numero de
Muestreos de
foleo entran a foleo, realizadas por el |Inconformidades
auditor de calidad y los
foleadores encontradas en
los cortes
Muestreo de calidad (inspeccion
en proceso)que permiten

conocer los porcentajes de

piezas con
% de
Calidad IPI defectos encontrados en el reparaciones
proceso
Muestreo de calidad (nivel
aceptable de calidad), permite

conocer los porcentajes de

piezas con
% de
AQL Defectos encontrados al final reparaciones

del proceso

% de segundas
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VIl.- ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

El resultado de las préacticas realizadas en la empresa CALYPSO Apparel es la
elaboracion del presente informe el cual contiene la propuesta de un plan de
mejoramiento de la calidad en el proceso de produccion del area de LANDAU,

departamento de gabacha.

Los procedimientos de calidad documentados en este plan son aplicados también en
las otras areas productivas. Incluyen el propésito, alcance, las responsabilidades
gue tienen cada uno de los trabajadores implicados en el procedimiento, definiciones
de palabras o frases que se mencionan en el procedimiento, desarrollo el cual
implica la descripcion de las tareas a ejecutar por cada uno de los trabajadores
implicados en el procedimiento, materiales y equipos, frecuencia asi como los

formatos utilizados en la puesta en practica de los procedimientos.

De igual manera la capacitacién por su objetivo puede perfectamente ser dirigida a
los supervisores e instructores de cualquier otra area, ya que contiene temas de
interés para cualquier instructor o supervisor que trabaje dentro de la empresa. Los
puntos abordados tales como: la calidad en la empresa, la importancia de aplicar los
procedimientos de control de calidad, lo que implica trabajar con calidad y el trabajo
en equipo, persiguen hacer conciencia en los trabajadores la importancia de la
calidad no como un concepto relacionado a reparaciones o defectos sino como una
filosofia empresarial que busca la mejoria continua, el crecimiento y la credibilidad

del cliente en su producto.

Los procedimientos para evaluar a los operarios de costura y al supervisor, aunque
incluyen puntos que son estrictamente necesarios para conocer el nivel de
cumplimiento de los procedimientos de control de calidad, son elementos que
pueden variar de acuerdo a la necesidad del evaluador o bien del area evaluada, asi
por ejemplo, al ser aplicados a otra area de la empresa podrian incluir puntos mas

exigentes y excluir otros que ya han sido logrados.
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VIl.1.- PROCEDIMIENTOS DEL PERSONAL PARA EL
CONTROL DE CALIDAD

31



SISTEMA DE CALIDAD
@Cal so PROCEDIMIENTO PARA LA RECEPCION DE CORTES
y ELABORACION REVISION No. DE PAGINA
apparel
SECIL ESPINAL Y JOSEFINA RUIZ 1de3

1.0 PROPOSITO
Especificar medidas para la recepcion de corte. El registro de la informacion en
la recepcion ayudard a conocer el nivel de cumplimiento del proveedor con los
requerimientos y expectativas en cuanto a la calidad de entrega de los cortes

de la empresa.

2.0 ALCANCE
Este procedimiento tiene alcance para la recepcion de cortes provenientes del
proveedor nacional ATLANTIC.

3.0 RESPONSABILIDADES

3.1 Auditor de Calidad (foleo): Estar pendiente del nUmero de recepciones
diarias para solicitar el formato de recepcién y verificar que los cortes
entrantes corresponden a los requeridos para la semana y entregarlo al
gerente general.

3.2 Responsable de bodega: Realizar la recepcion, inspeccion,
almacenamiento y ordenamiento de los cortes que ingresan a bodega, llevar
el control de inventario de los mismos. Llenar la hoja de recepcion de cortes y
entregarla al auditor de calidad.

3.3 Departamento de Planeacion: Realizar las solicitudes de cortes al
proveedor, de acuerdo al plan de cortes a introducir a las lineas para cumplir
con los pedidos del cliente. Mantener comunicacion con el gerente de calidad
acerca de los cortes solicitados por semana para controlar la calidad de

entrega de esos pedidos.

4.0 DEFINICIONES:
4.1 Calidad de entrega: Es el cumplimiento de medidas de calidad en los
empaques de los cortes.
4.2 Palet (Polin): Artefacto utilizado para almacenar los cortes, asegura un

mayor orden y control de las partes del corte.
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SISTEMA DE CALIDAD

Calypso PROCEDIMIENTO PARA LARECEPCION DE CORTES

apparel ELABORACION REVISION No. DE PAGINA
SECIL ESPINAL Y JOSEFINA RUIZ 2de3

4.3 Inspeccidén de recepcion: Es el proceso de verificacion de medidas de
calidad dirigido hacia el alcance y aseguramiento continuo de la calidad,
controlando las partes importantes del proceso de recepcién de los

cortes.

5.0 DESARROLLO:
Las medidas de calidad del empaque que se han de observar, registrar y

notificar son:

e Integridad y limpieza: Las cajas deben de venir limpias.

e Etiqueta con especificaciones del contenido del palet: Deberan traer su
respectiva etiqueta la cual debera presentar nimero de cortes, estilos, partes,
cantidad y tallas.

e Cantidad de polines.

6.0 INSPECCION (POR OBSERVACION)
Se inspeccionaran las importaciones durante el descargue de los cortes y de
acuerdo al grado de confianza del Proveedor, para esto se analizara el récord
de entregas de calidad que haya realizado a la Planta.
Se observaran todos los palet bajados del camion.

Documentacién Requerida:
Factura emitida por ATLANTIC
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@ Calypso

apparel

SISTEMA DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO PARA LARECEPCION DE CORTES

ELABORACION

REVISION

No. DE PAGINA

SECIL ESPINAL Y JOSEFINA RUIZ

3de3

7.0 FORMATOS

RECEPCION DE CORTES (TELA)

Fecha: Recibio6:
Cumplimiento de los siguientes requerimientos
Cantidad | Etiqueta de Especificaciones Empaque correcto
N° de corte (Palet) | Estilo | Partes | Cantidad | Tallas | Integridad | Limpieza | Observaciones
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SISTEMA DE CALIDAD
@Calypso PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD DEL AREA DE FOLEO
ELABORACION REVISION No. DE PAGINA
apparel
SECIL ESPINAL Y JOSEFINA RUIZ 1de8

1.0 PROPOSITO
Describir las actividades a ejecutar por el personal en la seccion de foleo que

aseguran la calidad de los bultos antes de su introduccién a las lineas de

produccion, dado que una buena costura empieza con un buen corte.

2.0 ALCANCE
Este Procedimiento abarca a todo el personal de foleo: directo (operarios de

foleo) e indirectos (auxiliar de foleo, afinador, supervisor de foleo y auditor de
calidad) que se encargan de realizar las actividades de identificacién de

defectos y correccion en los cortes.

3.0 RESPONSABILIDADES
3.1 Departamento de Ingenieria: Proveer y actualizar los marcker de las
mesas de foleo a los operarios de foleo.
3.2 Departamento de mecanica: Asegurar el buen estado de las maquinas
afinadoras y aspiradoras.
3.3 Auditor de Calidad: Realizar monitoreos del comportamiento de la
calidad en los cortes, notificando al supervisor de foleo sobre los hallazgos
encontrados para su respectiva aceptacion o rechazo. Dictar las tolerancias
con las que se pueden ingresar las secciones a las lineas cuando presenten
descalces. Generar las acciones correctivas necesarias cuando el andlisis
interno refleje consistentemente oportunidades de mejora.
3.4 Supervisor de foleo: Asegurar el cumplimiento del trabajo del operario
a través de su supervision y control. Garantizar que las acciones correctivas o
recomendaciones del area de Calidad se cumplan cuando exista cualquier
tipo de anomalia con la especificacion. Autorizar el rechazo o aceptacion de
los cortes.
3.5 Auxiliar de foleo: Cargar y trasladar los cortes en carritos a los
operarios de foleo siguiendo los requerimientos del plan de alimentacion

semanal y ordenarlos segun la hoja de control.
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SISTEMA DE CALIDAD

Calypso PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD DEL AREA DE FOLEO

apparel ELABORACION REVISION No. DE PAGINA
SECIL ESPINAL Y JOSEFINA RUIZ 2de 8

3.6 Afinador: Corregir los defectos de sobre medida, ondulaciones en los
cortes. Reponer las piezas faltantes del corte.
3.7 Operario de foleo: Lotear los cortes de acuerdo a la hoja de control de

bultos. Revisar la calidad de los cortes.

4.0 DEFINICIONES

4.1 Lotear, Folear: Accion de marcar las piezas del corte con una
numeracion secuencial para asegurar la congruencia entre las piezas de las
gabachas durante la costura.

4.2 Procedimiento: Conjunto de operaciones que deben ser realizadas,
precauciones que deben ser adoptadas, o medidas que deben ser aplicadas
directa o indirectamente.

4.3 Carros: Estantes provistos de ruedas para transportar los cortes
ordenados por tallas.

4.4 Caja: Conjunto de partes de una prenda con el mismo numero de
seccion.

4.5 Seccion: Es la separacion del corte en cajas.

4.6 Marcker: Patrones de tallas que se colocan en las mesas de foleo y que
viene sobre las cajas de acuerdo a la talla.

4.7 Sellador: Es el aparato utilizado para marcar las piezas con una
numeracion secuencial.

4.8 Auditoria de calidad: Es la accion de revisar una muestra de los cortes
elegida aleatoreamente con el fin de verificar que el corte cumple con las
disposiciones previamente establecidas.

4.7 Bulto: Es la cantidad de piezas que se componen segun la misma talla,
color y estilo, generalmente de 24 piezas ya foliadas.

4.8 Hoja de alimentacién: Es un formato que contiene las fechas de

entrada de los cortes y las fechas de embarque de los productos terminados.
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4.9 Hoja de control de bultos: Contiene informacién sobre el numero de
corte, color, talla, secuencia y cantidades de piezas que debe tener la caja,
por consecuencia el bulto a armar.

4.10 Inconformidad: Incumplimiento de alguna caracteristica de calidad.
4.11 Método de trabajo: Descripcion de movimientos y actividades para el

foleo de una pieza y del tiempo especifico para realizarlos.

5.0 MATERIALES Y EQUIPOS:
Marcker
Carros
Afinadoras
Aspiradoras
Tinta para sello
Sellador de secuencia

Escalimetro

6.0 DESARROLLO:
Descripcién de las actividades realizadas por los trabajadores:
AUXILIAR:
El trabajo realizado por el auxiliar se desarrolla en el area de depdsito de corte

exactamente junto a la seccién de foleo. Sus actividades son las siguientes:

= Solicitar la hoja de alimentacion semanal la que le indica el orden de
introduccién de los cortes y las hojas de control de bultos la cual debe tener
congruencia con la informacion contenida en la etiqueta del palet.

= |dentificar el palet, (caja que contiene los cortes a introducir en foleo).

= Desempacar y montar por tallas los cortes en los carros para facilitar el
manejo de estos por parte del foleador.

= Trasladar los carros a las mesas de foleo de acuerdo al estilo que los

operarios folean y segun disposiciones del supervisor.
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Retirar del area de cémputo los ensambles que se colocan en los bultos y
entregarselos a los operarios de foleo.

Entregar el remanente al afinador

Informar al supervisor de foleo sobre las anomalias encontradas durante el
desarrollo de su trabajo: falta de remanente, remanente cambiado,
informacion incompleta en la etiqueta, faltantes del corte pueden ser partes
0 cajas completas, desorden de los cortes contenidos en la caja.

OPERARIO (FOLEADOR):

Confirmar la coincidencia del namero del corte, de seccién y la talla de las
secciones que aparecen impresas en el marcker de la seccién haciendo
uso de la hoja de control de bultos que mostrara el nimero de piezas que
esa seccion contiene y que deben ser foliados.

Verificar que la seccidn presente sus respectivos separadores de intervalos
(papel rosado).

Averiguar si la seccion advierte la aparicion de tono (papel blanco).

Antes de iniciar el foleo de las partes que conforman la seccidén se debera
inspeccionar la primera y ultima pieza de la seccion para garantizar que las
partes del corte cumpla con los requerimientos tales como: corte acorde
con los limites trazados en el marcker, calzado entre piezas especialmente
entre espaldas, frentes, mangas, vista y canesu segun el estilo, nimero,
ubicacion y tamafio correcto de piquetes a todos las piezas que los deben
de presentar.

Nota: Si alguno de los requisitos antes mencionados no se cumple el
carro no debe ser foliado y debera notificarse al supervisor.
Cumpliendo los requisitos se procede a folear guidndose con la hoja de
control de bultos y cumpliendo lo descrito por el método de trabajo.

Aspirar las partes para librarlos de hebras en los bordes.

Después de folear las partes debe armar los bultos: colocar los ensambles
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correspondientes dentro de las bolsas plasticas destinadas para ello,
amarrarlos y colocarlos en los carros.

Informar al supervisor de foleo en caso de encontrar anomalias durante el
foleo tales como: piezas faltantes, desordenadas (colocadas inversamente).

Nota: Este procedimiento lo debe cumplir en todas las cajas a folear.

AFINADOR:

Revisar la primera pieza de cada intervalo de la caja que le sea llevada,
para identificar si estos también presentan inconformidades.
Registrar en el formato de Control de Afinado:
a) La parte de la prenda que debe afinarse Ej. frente, trasero, mangas,
etc.
b) El nimero de corte, seccion, talla, cantidades y detalles de lo
afinado.
Una vez afinadas las partes se devolveran al area de foleo de donde se

extrajeron.

SUPERVISOR DE PRODUCCION:

Solicitar a bodega la factura de recibo de corte para verificar la cantidad de
los cortes cuando éstos ingresan a la empresa.

Coordinar el trabajo de los operarios para garantizar que no les falte.
Coordinar con el Auditor los problemas de calidad de las partes en los que
sea necesario aplicar sus criterios de calidad.

Reponer y mandar a afinar las piezas o las secciones que lo requieran.
Notificar al Auditor de Calidad las anomalias encontradas en los cortes por
el auxiliar y operarios durante la realizacién de sus actividades, asi como
dar sugerencias que puedan aportar soluciones a los problemas de calidad
para que éste pueda llevar un registro.

No permitir la entrada de cortes inconformes a las lineas de produccion.
Buscar soluciones inmediatas a los problemas o necesidades expuestas por

los operarios.
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= Coordinar con el departamento de Ingenieria las necesidades de marcker y
con el departamento de Planeacién la necesidad de trabajo (corte).

» Realizar muestreo de calidad, revisando la secuencia (numeracién) y las
caracteristicas del corte, tales como: tono, calzado entre piezas, cantidad y
posicién de piquetes, tipo de corte para descartar la presencia de medidas
inconformes, para esto debe tomar la primera y ultima pieza de la seccién.

= Cuando se presente el caso de un corte con defecto y por motivos de
tiempo se necesite coser, coordinarse con el auditor de calidad y el
supervisor de linea de las operaciones afectadas para correr una muestra y
determinar si se puede mandar a trabajar el corte en tales condiciones.

» Registrar los cortes que ingresan y son foleados diariamente.

» Revisar el ausentismo y notificarlo al coordinador a través de la hoja de
control de asistencia.

= Distribuir el trabajo de acuerdo con personal presente.

AUDITOR DE CALIDAD:
= Solicitar una copia de la hoja de control de bultos segun los cortes
programados para costura.
= Observar el corte que los foleadores estan trabajando.
= Observar el trabajo de los foleadores para asegurar que estos estén
revisando las piezas que amerita el control de calidad.
= Auditar las secciones de corte para la costura después de que el foleador
lo haya terminado, revisar las caracteristicas con las que el corte debe
cumplir:
» Numero, ubicacion y tamafio de los piquetes de todas las piezas que
deben presentarlos.
» Calzado de espaldas, frentes, mangas, vista, canesu de acuerdo al
estilo, esto es tamafos correctos.
» Tono.
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Nota: Esto se debe cumplir para 2 cajas del corte y la primera pieza de
cada caja, los defectos son notificados al supervisor para que realice
la correccién.

»= Realizar recorridos al azar en el area de loteo haciendo revisiones de las
operaciones de aspirado de hebras y armado de los bultos.

= Informar inmediatamente al supervisor de foleo de cualquier problema o
incumplimiento de los operarios, asi como darle seguimiento para verificar
su solucion.

= Atender a los foleadores cuando le consulten algun problema en la calidad
del corte.

= Registrar y reportar al Gerente de Calidad la informacion obtenida por
medio de su trabajo y la suministrada por el supervisor de foleo sobre las
inconformidades identificadas por el auxiliar y los foleadores.

7.0 TOLERANCIAS DE LAS PARTES EN FOLEO (TELA)
= Para el estilo 9501, +1/16, -1/16 milimetros.

= | os demas estilos: +1/8, -1/8 milimetros.

8.0 FRECUENCIA: Todas estas actividades se han de realizar durante las
operaciones de foleo.

9.0 FORMATOS:
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AUDITORIA DE PARTES (PIEZAS DEL CORTE)
SEMANA DEL AL___DE200__

Num. Corte: Lote: Estilo: Total corte:
Pieza: Seccion: Cantidad: Fecha:

1 | Presenta: correccion: Firma:
Pieza: Seccién: Cantidad: Fecha:

2 | Presenta: correccion: Firma:
Pieza: Seccién: Cantidad: Fecha:

3 | Presenta: correccion: Firma:
Pieza: Seccion: Cantidad: Fecha:

4 | Presenta: correccion: Firma:
Pieza: Seccion: Cantidad: Fecha:

5 | Presenta: correccion: Firma:
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1.0 PROPOSITO
Describir las actividades del personal en area de costura que aseguran la

calidad de la confeccidn de las piezas en las distintas operaciones.

2.0 ALCANCE
Este Procedimiento cubre a todo el personal del area de costura que se encarga
de realizar las actividades encaminadas a la confeccidon de las prendas: directo
(operario) e indirectos (auxiliar de produccion, supervisor de produccion, auditor

de calidad, instructor y mecanico)

3.0 RESPONSABILIDADES
3.1 Supervisor de produccién: Supervisar y controlar la produccion del
operario para cumplir con el programa de produccion y estandares de
calidad. Garantizar que las acciones correctivas o recomendaciones del area
de Calidad se cumplan cuando existan inconformidades con las
especificaciones.
3.2 |Instructor: Entrenar y reentrenar a operarios en los métodos apropiados
para los niveles requeridos de desempefio (eficiencia y calidad).
3.3 Inspector de calidad en proceso (IPl): Realizar monitoreos del
comportamiento de la calidad de la confeccibn de las piezas en las
operaciones, notificando al supervisor de produccién sobre los hallazgos
encontrados para su rechazo. Generar las acciones correctivas necesarias
cuando el andlisis interno refleje consistentemente oportunidades de mejora.
3.4 Mecanico: Asegurar el buen estado de las maquinas durante el proceso
de produccién, dando mantenimiento preventivo y correctivo.
3.5 Auxiliar de produccién: Cargar y trasladar los bultos a los operarios de
acuerdo a la operacion que realiza y el corte que se ha de confeccionar.
3.6 Operario: Coser en su operacion siguiendo las instrucciones del método
de costura, manejar adecuadamente el bulto y cumplir las orientaciones de su

supervisor.
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3.7 Planchador: Planchar las bolsas de los estilos asignados.

4.0 DEFINICIONES
4.1 Operacion: Es la accion de coser una parte de la pieza en una maquina,
Ej.: pegar mangas.
4.2 Puntos criticos: Son margenes de costura, puntadas por pulgadas,
medidas, tolerancias, todas contenidas en las hojas de especificaciones.
4.3 Defecto: Caracteristica de una pieza que esta fuera de los limites
minimos necesarios para satisfacer los requerimientos para el uso normal de
la prenda.
4.4 Reparacion: Accion de descoser y volver a coser la parte de la prenda
gue presenta un defecto reparable.
4.5 Muestra: Cantidad del bulto seleccionada para pasar por el proceso de
verificacion. Determinada por el tipo de muestro utilizado (tabla militar).
4.6 Burra: Mesa pequeia de hierro que sirve para colocar los bultos.
4.7 Picos: Pequena tijera para cortar hebras y descocer la pieza en caso de
realizar una reparacion.
4.8 Ayuda de Trabajo: Extensiones colocadas en las partes de las
maquinas disefiadas para facilitar el manejo de la pieza al operario.
4.9 Método de costura: Descripcion de los movimientos, actividades y del

tiempo especifico para realizar la operacion en una pieza.

5.0 MATERIALES Y EQUIPOS
Maquinas de coser
Planchas autométicas y manuales
Burras
Ayudas de Trabajo: moldes, guias
Herramientas mecénicas
Escalimetro
Pico

Aguja
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6.0 DESARROLLO:

Descripcion de las actividades realizadas por los trabajadores:
AUXILIAR:

Su trabajo consiste en:

Retirar los hilos de bodega correspondiente al corte que se ha de correr y
distribuirlos a los operarios.

Mover los bultos en las operaciones de acuerdo al flujo del proceso para la
confeccion de la prenda,

Tomar el nimero de paquete de los bultos devueltos a las lineas,
provenientes de inspeccion 100% para buscar en el sistema al operario que
realizo la operacion y llevarselo para su reparacion.

Desarrollar las actividades coordinadas por el supervisor de produccion.

OPERARIO DE COSTURA:

Limpiar la maquina al iniciar las labores.

Enhebrar correctamente o verificar que el enhebrado este correcto.
Verificar: el buen estado y la posicién adecuada de la aguja y la caja de la
bobina, la cual debe tener hilo y ser correspondiente con el corte que se va
a coser.

Soltar y disponer el bulto ordenadamente.

Revisar que la primera y ultima pieza del bulto tengan la secuencia correcta
De no presentar inconformidad, proceder a coser siguiendo los
procedimientos del método.

Revisar la calidad de la operacion: Revisar una de cada 5 piezas del bulto,
para asegurar la calidad de la costura de su operacion.

Eliminar las hebras que afectan la apariencia de la prenda en su operacion.
Notificar de inmediato al supervisor de produccion al encontrar la presencia
de una parte con un defecto de segunda como: hoyos, carriles grandes y
visibles.
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Notificar al supervisor cuando provoque una segunda por algun error y
tener mayor cuidado al realizar la operacion.

Al terminar de coser cada pieza se debe disponer la misma en el mismo
orden para evitar la ocurrencia de tonos en las operaciones siguientes.
Amarrar el bulto al terminar de coser todas las piezas.

Solicitar aclaracién al auditor de proceso o bien al instructor si esta en
entrenamiento cuando se tenga alguna duda respecto a las
especificaciones de calidad.

Notificar de inmediato al supervisor o al instructor si esta en entrenamiento

al presentarse un desperfecto mecanico en la maquina.

OPERARIO DE PLANCHA:

Limpiar la mesa de plancha al iniciar labores.

Probar la plancha, planchando un pedazo de tela para asegurar el buen
estado de la plancha y evitar dafos a las bolsas (plancha manual).

Tomar el bulto de piezas.

Planchar bolsas de los estilos asignados segun el método de plancha.
Disponer cada pieza planchada en la ayuda de trabajo destinada para ello,
colocada al lado derecho sobre la mesa.

Devolver las piezas al bulto después de terminar de planchar

Colocar el bulto planchado en la caja asignada para tal fin.

SUPERVISOR DE PRODUCCION:

Verificar que el operario este revisando la calidad de su operacion.

Atender los llamados de los operarios.

Buscar soluciones inmediatas a los problemas o necesidades expuestas por
los operarios.

Verificar que el auxiliar lleve los bultos defectuosos a los operarios cuando

se lo asigna.
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Asegurar que el operario realice la reparaciéon de inmediato y verificar la
calidad de esta, notificadas tanto por el IPI como las de las inspectoras
100%.

Firmar la hoja de control de reparaciones de los bultos defectuosos
reportados por las IPI, para confirmar que los recibi6.

Regresar los bultos con las reparaciones tanto al IPI como al supervisor de
inspeccion.

Realizar al menos 20 muestreos de calidad, revisando 5 piezas de un bulto.
Coordinar el trabajo de los operarios para garantizar que no les falte.
Proveer de trabajo al operario en entrenamiento.

Coordinar con el auditor para dar seguimiento a operarios reincidentes en la
mala calidad.

Revisar las condiciones de enhebrado, posicion de bobina, posicion de la
aguja, limpieza de la maquina, posicién de guia hilo cuando las maquinas
estan dando problemas. Solicitar la colaboracién del instructor (si hay) de
no tener los conocimientos necesarios para realizar la revision, esto le
permitira asegurar si el problema requiere la atencion de un mecanico.
Reportar de inmediato la maquina en la hoja de control de los mecanicos,
cuando sea necesario.

Coordinar con el instructor o el ingeniero de linea las necesidades de
ayudas de trabajo,

Evaluar y mejorar eficiencias.

Motivar al personal a revisar la calidad de su trabajo haciéndole ver la
importancia de esta para mejorar su produccion.

Verificar que el auxiliar provea los hilos correctos para cada corte.

Regirse por los criterios del auditor de proceso.

Informar al supervisor de la siguiente seccion sobre los problemas de

calidad y produccién que se le presentan y que pueden afectar las operaciones

de esa seccion.
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Otras actividades para garantizar la produccién:

Revisar el ausentismo y notificarlo al coordinador a través de la hoja de
control de asistencia.

Distribuir el trabajo de acuerdo al personal presente, coordinar con el
ingeniero de linea la necesidad de personal de considerarlo necesario.
Levantar 5 bihorarios cada 2 horas.

Hacer proyecciones con el primer bihorario para determinar la produccion
esperada de cada operario durante el dia.

Dirigir el trabajo del dia de acuerdo a los resultados de la proyeccion.

Todo problema que no se haya resuelto en dos horas debera notificarlo al
coordinador.

Levantar la produccion al final del dia (tomar las hojas de produccién de los

operarios y entregarlas al coordinador).

INSPECTOR EN PROCESO (IPI)
Las auditorias ayudan a localizar el lugar preciso en el cual la mayoria de los

defectos estan siendo producidos ya sea por el operario o por la maquinaria.

Las actividades son:

Realizar recorridos al azar en la linea asignada haciendo revisiones de los
bultos que el operario ha terminado de coser.

Hacer 120 revisiones al dia, tres veces a cada operario, queda al criterio
del inspector la decision de realizar mas o menos revisiones dependiendo
del registro de calidad del operario.

Seleccionar del bulto las unidades al azar.

Inspeccionar 5 piezas del bulto en proceso para asegurar que cumplen con
las especificaciones de calidad de acuerdo a la operacién, con una pieza
defectuosa rechazar el bulto.

Llenar la hoja de alto que indica el defecto o los defectos encontrados (no
se deben marcar los defectos directamente en la prenda) y colocarla al
bulto.
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Reportar el bulto defectuoso al supervisor de produccion.

Asegurarse de que supervisor de produccion le firme la hoja de control
indicando que entregd el bulto defectuoso detectado, que después pedira
para verificar la calidad de la reparacion, de no haberla hecho bien sera
notificado de nuevo al supervisor.

Notificar al supervisor de produccion y también al supervisor de calidad en
caso de que un operario presente durante dos revisiones el mismo defecto.
Informar inmediatamente al supervisor y/o instructor acerca de cualquier
incumplimiento observado de los operarios.

Verificar que las hojas de especificaciones estén colocadas y actualizadas
segun la operacion en cada maquina.

Retroalimentar al auditor final sobre sus hallazgos, ejm: cuando una
operacion este dando muchos problemas de calidad en la prenda, tipos de
defectos y frecuencia de estos, otros problemas detectados como: hilos no
conformes al corte, etiquetas incorrectas, descalces entre partes, tonos.
Reportar las operaciones criticas al supervisor de control de calidad.

Dar seguimiento a todas las operaciones que estén dando problemas.
Registrar y reportar los resultados de su inspeccion al supervisor de calidad
para la elaboracién de reportes.

Revisar la mayor cantidad de piezas cosidas de un bulto, después de
reparada una maquina.

Dar mayor seguimiento a la operacion de la maquina reparada.

Actividades ocasionales:

Asistir en el entrenamiento de nuevos operarios para asegurar que se estan
cumpliendo los estandares de control de calidad.
Aclarar los conocimientos de calidad de los operarios cuando estos

consulten y cuando lo considere necesario.
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INSTRUCTOR
En el proceso de entrenar y reentrenar al operario de costura:

Aplicar correctamente el procedimiento que describe el programa de
entrenamiento y reentrenamiento, lo que implica:

Explicar el método de costura.

Ensefiar el manejo y la responsabilidades con la maquina como limpiar
antes de iniciar las labores del dia, apagarla en los recesos y al finalizar
labores, colocar un trozo pequefio de tela debajo del pie prénsatelas para
evitar que se ensucie la mesa de la maquina de llegarse a filtrar el aceite,
enhebrar correctamente, cambiar agujas, ajustar tensiones para las
puntadas por pulgada que debe llevar la costura.

Dar a conocer las especificaciones de calidad y los defectos que no son
permitidos.

Hacer énfasis en la inspeccién que deben realizar los operarios, que
corresponde a una de cada cinco piezas trabajadas, y la importancia y las
consecuencias de no realizarla.

Sefialar que esa actividad esté siendo remunerada de acuerdo al método.
Revisar la calidad de la costura del operario.

Verificar periédicamente que el operario no ha olvidado las especificaciones
de calidad de su operacién, con el objetivo de reforzarlos de ser
necesarios.

Verificar que el operario realice las reparaciones inmediatamente después
de entregar el bulto rechazado.

Controlar que los operarios cumplan con la curva de entrenamiento y
reentrenamiento segun las metas diarias, calcular la capacidad y eficiencia
de los operarios.

Aplicar los formatos de control de la operacion.

En el proceso de entrenar al operario de plancha:

Aplicar correctamente el procedimiento que describe el programa de

entrenamiento lo que implica:
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Explicar el método de plancha.

Ensefar el manejo y la responsabilidad con la maquina como limpiar antes
de iniciar las labores del dia, apagarla en los recesos y al finalizar labores.
Dar a conocer las especificaciones de calidad.

Revisar la calidad de la operacién del planchador.

Controlar que los operarios cumplan con la curva de entrenamiento segun
las metas diarias, calcularles la capacidad vy eficiencia.

Aplicar los formatos de control de la operacion.

Otras actividades:

Comunicar a la auditora de calidad de la linea cuando se ingrese o
reentrene a un operario para que realice su auditoria y le comunique a la
supervisora de calidad para programar su evaluacion.

Verificar que los moldes y guias estén en su lugar y en buenas condiciones.
Notificar al supervisor de produccion el ingreso y reentrenamiento de un
operario para que le provea trabajo y le ayude a controlar la disciplina del
operario.

Realizar un chequeo general de la maquina al presentarse un problema con
la misma y de ser posible corregir el error. Reportar de inmediato la
magquina en la hoja de control de mantenimiento si el problema persiste.
Mantener informado al Supervisor de Produccién del progreso de los
operarios y todo lo relacionado con la produccion.

Referir a los operarios no capaces de desempefiarse segun lo esperado al

Supervisor de Produccion.

MECANICO:

Realizar mantenimiento preventivo y correctivo a las maquinas de coser.

Preventivo: Consistente en: limpieza general de la maquina, chequear el nivel

de aceite, resocar estructura en general, revision del pedal, porta-cono y la

banda del motor en un tiempo aproximado de cuarenta minutos, con una

frecuencia de ejecucion de cada quince dias.
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Revisar frecuentemente la hoja de reporte de maquinas para atender la

maquina reportada lo mas pronto posible.

Correctivo:

Marcar en la hoja de reporte la hora de inicio de la reparacion.

Revisar las condiciones de la maquina y repararla.

Si el problema es de mal manejo o desconocimiento del operario respecto al
uso de la maquina se le da una pequefia explicacion al operario y se le
notifica al supervisor para que lo corrija.

Si el problema es mayor debe notificar al supervisor.

En caso de que la maquina requiera cambio de piezas se debe reportar a su
superior y retirarla de bodega para sustituirlas.

Después de reparar la maquina, debe llamar al operario y en presencia del
supervisor probar la maquina con al menos 25 piezas

Asegurarse que la maquina quede en buen estado respaldado por la
aprobacion de la IPI.

Marcar la hoja con la hora de reparacion y firmar la hoja de demora de

maquina del operario, después de comprobar el buen estado de la misma.

7.0FRECUENCIA: Todas estas actividades se han de realizar durante las

9.0

operaciones de costura.
8.0 FORMATOS:
Operarios: Hoja de control de produccién.

Supervisor de produccién: hojas de control de asistencia, bihorarios, hoja de

control de produccion.

Inspector en proceso: Hoja de registro de defectos, altos.

Instructor: Hoja semanal de trabajo, chequeos diarios de calidad, seguimiento

bulto por bulto, récord diario de progreso, reporte de metas semanales, estudio

de capacidad, diagnéstico del bulto, curva de entrenamiento.

REFERENCIA: Tabla estandar militar 105D para la aplicacion de planes de

muestreo.
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1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

PROPOSITO
Describir las actividades del personal en la seccidén de plancha en funcion de
sus responsabilidades.

ALCANCE
Este procedimiento cubre a todo el personal de la seccidn de plancha: directo

(planchador) e indirecto (Supervisor de produccion).

RESPONSABILIDADES
3.1 Supervisor de produccién: Supervisar y controlar la produccion del
planchador para cumplir con el programa de produccion y estandares de
calidad. Entrenar a planchadores en el método de plancha.
3.2 Planchador: Planchar segun lo describe el método.

MATERIALES Y EQUIPOS
Plancha manual

Mesas para planchar

Burras

DESARROLLO
Descripcion de las actividades realizadas por los trabajadores:

PLANCHADOR:

= Limpiar la mesa de trabajo al iniciar las labores.

= Probar la plancha, planchando un pedazo de tela para asegurar el buen
estado de la plancha y evitar dafios a las prendas.

= Tomar los bultos colocados en las burras al inicio de la seccion de plancha
para trasladarlos al puesto de trabajo.

= Colocar el bulto en la burra ubicada al lado derecho de su mesa de trabajo.
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Planchar una a una las prendas segun el método, disponiéndolas en la

burra del lado izquierdo.

Nota: El bulto planchado sera trasladado a la mesa ubicada al inicio del area

de inspeccion.

SUPERVISOR DE PLANCHA:

Explicar el método de plancha.

Dar a conocer las especificaciones de calidad y los defectos que no son
permitidos.

Completar el entrenamiento y la aplicacion de la curva a cada planchador.
Mantener y mejorar la eficiencia de los planchadores.

Verificar que el planchador este cumpliendo con el procedimiento.

Asegurar el flujo de trabajo para el area de plancha.

Buscar soluciones inmediatas a los problemas o necesidades expuestas por
los planchadores.

Dar seguimiento a los planchadores que tengan bultos rechazados por
inspeccion.

Realizar muestreos de calidad a planchadores nuevos, revisando 5 piezas

de un bulto ya planchados.

Otras actividades

Revisar el ausentismo y notificarlo al coordinador a través de la hoja de
control de asistencia.

Distribuir el trabajo de acuerdo al personal presente, coordinar con el
ingeniero de linea la necesidad de personal de considerarlo necesario.
Levantar 5 bihorarios cada 2 horas.

Hacer proyecciones con el primer bihorario para determinar la produccion
esperada de cada operario durante el dia.

Dirigir el trabajo del dia de acuerdo a los resultados de la proyeccion.
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= Todo problema que no se haya resuelto en dos horas deberéa notificarse al
coordinador.
= Levantar la produccién al final del dia (tomar las hojas de produccion de los

operarios y entregarlas al coordinador).
6.0 FORMATOS
Supervisor de produccion: Hojas de control de asistencia, Bihorarios, Hoja de

control de produccion.

7.0 FRECUENCIA Todas estas actividades se han de realizar durante el proceso de
plancha.

55



SISTEMA DE CALIDAD

Calypso PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD DEL AREA DE INSPECCION

2 arel ELABORACION REVISION No. DE PAGINA
pp SECIL ESPINAL Y JOSEFINA RUIZ 1de6

1.0 PROPOSITO
Describir las actividades del personal en el area de inspeccion, en funcion de

sus responsabilidades.

2.0 ALCANCE
Este Procedimiento incluye a todo el personal de la seccién de inspeccion:
directo (inspectores 100%,) e indirectos (Supervisor de Produccion, Auxiliar de
Produccion, Instructor, Auditor Final) quienes se encargan de realizar todas las
actividades encaminadas a la deteccion de las prendas inconformes.

3.0 RESPONSABILIDADES
3.1 Supervisor de produccién: Supervisar y controlar la produccion del
inspector para cumplir con el programa de produccion y estandares de
calidad.
3.2 Instructor: Entrenar a inspectores en los métodos apropiados para los
niveles requeridos de desempefio (eficiencia y calidad).
3.3 Auditor final (AQL): Realizar la auditoria del producto terminado para
asegurar que se cumplan los estandares de calidad y aclarar los criterios de
calidad con los inspectores.
3.4 Auxiliar de inspeccion: Trasladar los bultos segun el estilo que les
corresponde inspeccionar a cada inspector.
3.5 Inspector 100%: Revisar cada prenda de acuerdo al método rigiéndose
por los criterios de calidad expuestos por el departamento de calidad.

4.0 DEFINICIONES
4.1 Inspeccién 100%: Revision completa de cada una de las piezas de
todos los bultos de productos terminados.
4.2 Defecto critico: Aquel que presenta condiciones para considerar a la
prenda como una segunda, Ej.: hoyos, carriles muy pronunciados o visibles

en cualquier parte de la prenda.
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4.3 Segundas: Prendas con defectos irreparables.

4.4 Pico: Pequefia tijera para cortar hebras.

5.0 MATERIALES Y EQUIPOS

Pico
Escalimetro

Indicadores de defectos (flechas rojas)

6.0 DESARROLLO

Descripcion de las actividades realizadas por los trabajadores:

INSPECTOR 100%:

= Limpiar la mesa de trabajo al iniciar labores.

Durante la inspeccion:

= Tomar el bulto colocado en el brazo izquierdo de la mesa de inspeccion.

= Inspeccionar prenda por prenda y marcar con el cédigo de identificacion de
inspector.

Bultos inspeccionados sin defectos:

= De no encontrar defectos en el bulto colocarlo en el brazo derecho de la
mesa de inspeccion.

Nota: Este seré trasladado a auditoria final.

Bultos inspeccionados con defectos:

= Sefalar con las flechas rojas el defecto encontrado en la prenda y
separarlas ubicandolas en una esquina de la mesa hasta terminar de
inspeccionar el bulto.

= Al encontrar prendas de segunda sefialar el defecto y depositar las en la
burra destinada para ello y ubicada al lado izquierdo.

Nota: Estas seran trasladadas a auditoria de segundas.

= Al encontrar piezas sucias, sefalar la suciedad (sucios removibles) y
depositarlas en la burra destinada para ello y ubicada al lado derecho.

Nota: Estas seran trasladadas al area de limpieza.
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Al terminar la inspeccion del bulto, devolver las prendas con defectos de
costura dobladas sobre el resto de prendas buenas al bulto, colocarle al
bulto la hoja con informacién de la operacion que provoco el defecto y el

tipo de defecto.

Nota: Colocar el bulto defectuoso en las burras de reparacién, de no hacerlo el

auxiliar.

Bultos reparados, devueltos por el supervisor de linea:

Inspeccionar las prendas reparadas para asegurar la correccion de la
operacion en la prenda.
Colocar las prendas de nuevo al bulto y ubicarlo en el brazo derecho de la

mesa de inspeccion.

Nota: Este sera trasladado a auditoria final.

Bultos devueltos por el auditor final:

Repetir el procedimiento de bulto inspeccionado con defecto.

Corte devuelto por el auditor de empaque:

Repetir el procedimiento de bulto inspeccionado con defecto.

Las prendas defectuosas son entregadas al supervisor de inspeccion quien
le entrega al supervisor de linea correspondiente para que realice la
reparacion.

Verificar la correccion de los defectos de las prendas, doblarlas,

empacarlas y devolverlas a las cajas correspondientes.

AUXILIAR:

Trasladar los bultos de la seccion de plancha a las inspectoras,
colocandolos en el brazo izquierdo de la mesa de inspeccion.
Trasladar los bultos inspeccionados sin defectos a la auditora de calidad y

los bultos con prendas defectuosas a las burras de reparacion.
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Tomar y trasladar las prendas de segunda calidad a la auditora de
segundas y las sucias al area de limpieza.

Desarrollar las actividades coordinadas por el supervisor de produccion.

SUPERVISOR DE INSPECCION:

Verificar que el inspector este cumpliendo con el procedimiento.

Asegurar que los inspectores repitan la revision del bulto cuando les he
devuelto por el auditor.

Realizar al menos 20 muestreos de calidad, revisando 5 piezas de un bulto
ya inspeccionado.

Buscar soluciones inmediatas a los problemas o necesidades expuestas por
los inspectores.

Verificar que el auxiliar este trasladando los bultos de plancha a los
inspectores y las demas actividades asignadas.

Coordinar con el auditor final sobre bultos rechazados para comprobar que
amerita el rechazo y aclarar criterios de calidad a las inspectoras.

Coordinar con los supervisores de linea para darle seguimiento a los
problemas mayores de calidad encontrados en linea que puedan llegar a
inspeccion y para que den atencion inmediata a las reparaciones.

Coordinar con el instructor las necesidades de condiciones del puesto de
trabajo, mantener y mejorar la eficiencia.

Dar seguimiento a los inspectores que tengan mas de tres bultos

rechazados por el auditor final.

Otras actividades para garantizar la produccion:

Revisar el ausentismo y notificarlo al coordinador a través de la hoja de
control de asistencia.

Distribuir el trabajo de acuerdo al personal presente, coordinar con el
ingeniero de linea la necesidad de personal de considerarlo necesario.
Levantar 5 bihorarios cada 2 horas.
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Hacer proyecciones con el primer bihorario para determinar la produccion
esperada de cada operario durante el dia.

Dirigir el trabajo del dia de acuerdo a los resultados de la proyeccion.
Coordinar el trabajo de los inspectores para garantizar que no les falte.
Todo problema que no se haya resuelto en dos horas debera notificarse al
coordinador.

Levantar la produccion al final del dia (tomar las hojas de produccion de los
operarios y entregarlas al coordinador).

AUDITOR FINAL (AQL)
Bulto conforme:

Elegir aleatoriamente 5 prendas para auditar de cada bulto que llega de
inspeccion.
Colocar los bultos en la burra al lado derecho de no encontrar defectos.

Registrar el codigo (corte, estilo, talla) del bulto auditado y aceptado.

Nota: El bulto va a empaque.

Bulto defectuoso:

Elegir aleatoriamente 5 prendas para auditar de cada bulto que llega de
inspeccion.

Al encontrar una prenda defectuosa Rechazar el bulto al encontrar una
prenda defectuosa, esta puede ser encontrada entre la primera y quinta
prenda auditada.

Llenar la hoja de alto y colocarlo al bulto.

Colocar el bulto en la burra al lado izquierdo.

Registra los datos del bulto rechazado (corte, estilo, talla, codigo del
inspector, tipo y ubicacion del defecto encontrado).

Nota: El bulto es regresado al inspector correspondiente. Se repite el

procedimiento de bultos inspeccionados con defectos.

Otras actividades:

Informar inmediatamente al supervisor acerca de cualquier incumplimiento

observado de los inspectores.
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» Retroalimentar a las inspectoras y al supervisor acerca de los criterios de
calidad.

= Verificar que las hojas de especificaciones estén colocadas y actualizadas
en las mesas de inspeccion.

» Mantener constante comunicacion con el IPI.

= Entregar los registros del control de calidad al supervisor de calidad.

= Realizar llamados de atencion a través de memorando a los inspectores a

gue se les regrese un mismo bulto tres veces y mas de 8 bultos al dia.

INSTRUCTOR

Aplicar correctamente el procedimiento que describe el manual de
entrenamiento lo que implica:

= Explicar el método de inspeccion.

= Completar el entrenamiento y la aplicacion de la curva a cada operario.
= Colaborar con el supervisor de inspeccion para mantener y mejorar la

eficiencia de los inspectores.

7.0 FRECUENCIA
Todas estas actividades se han de realizar durante el proceso de inspeccion.

8.0 FORMATOS
Operarios: Hoja de control de produccion.
Supervisor de produccion: Hojas de control de asistencia, bihorarios, hoja de
control de produccion.

Instructor: Hoja semanal de trabajo, reporte de metas semanales, curva de

entrenamiento.

Auditor final: Hoja de registro de defectos, hoja de altos.

9.0 REFERENCIA
Tabla estandar militar 105D para la aplicacion de planes de muestreo.
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1.0 PROPOSITO
Describir las actividades del personal en el area de empaque y de escaneo en

funcion de sus responsabilidades.

2.0 ALCANCE
Este Procedimiento cubre a todo el personal del area de empaque: directo
(Operario de Hantag, Empacador) e indirectos (Supervisor de Produccién,
Auxiliar, Auditor de Empaque), y del &rea de escaneo directo (Escaneador) e
indirecto (Auxiliar de escaneo).

3.0 RESPONSABILIDADES
3.1 Supervisor de produccién: Supervisar y controlar la produccion del
empacador para cumplir con el programa de produccion y estandares de
calidad.
3.2 Operario de Hantag: Pegar hantag a todas las prendas auditadas
segun el estilo.
3.3 Empacador: Doblar y embolsar las prendas rigiéndose por los criterios
de calidad expuestos por el departamento de calidad.
3.4 Auxiliar de empaque: Realizar las actividades asignadas por el
supervisor.
3.5 Auditor de Empaque: Realizar la auditoria del producto terminado
empacado para asegurar que se cumplan los estandares de calidad.
3.6 Escaneador: Escanear prenda por prenda de cada caja.
3.7 Auxiliar de Escaneo: Colocar las prendas en las cajas después de

escaneadas.

4.0 DEFINICIONES
4.1 Hantag: Etiqueta de carton colocada en las mangas de las prendas
terminadas.

4.2 Sticker: calcomania de talla colocada a la prenda por el empacador.
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4.3 Escaneo: Accion de registrar la cantidad de prendas listas para

embarque a través de laser en el sistema de la empresa.

5.0 MATERIALES Y EQUIPOS
Cartdn para empaque
Bolsas de empaque
Stickers
Hantag
Cajas

Indicadores de defectos (flechas rojas)

6.0 DESARROLLO

Descripcion de las actividades realizadas por los trabajadores:

OPERARIO DE HANTAG:

= Trasladar los bultos auditados a su puesto de trabajo.

= Pegar hantag en la manga izquierda de la prenda terminada para los
estilos 9505, 8219, 7502.

= Asegurar que el hantag este en la posicion correcta.

= Trasladar los bultos a las burras ubicadas en el a&rea de empaque.

EMPACADOR:

» Limpiar la mesa de trabajo al iniciar las labores.

= Tomar las prendas, doblarlas en sus respectivos cartones.

= Colocar el sticker al estilo 7502.

= Introducir las prendas dobladas en las bolsas de empaque.

= Depositarlas y ordenarlas de acuerdo a las tallas en las cajas ubicadas en

los estantes transportadores.
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AUXILIAR DE EMPAQUE:

Armar las cajas y colocarles sticker de talla.
Colocar las cajas en los estantes transportadores en orden de talla.
Trasladar las cajas por medio de los estantes transportadores al puesto del

auditor de empaque.

SUPERVISOR DE EMPAQUE:

Verificar que el operario de hantag, empacador y auxiliar cumplan con el
procedimiento destinado a mantener las especificaciones de calidad para
estas operaciones.

Controlar la cantidad y el orden de bultos que van de auditoria de empaque.
Realizar muestreos de calidad revisando el correcto doblado y embolsado
de las prendas, la cantidad de muestreos sera determinada por el
supervisor segun su evaluacién sobre el comportamiento el la calidad de
este proceso y de acuerdo a las sugerencias del departamento de calidad
(si las hay).

Buscar soluciones inmediatas a los problemas o necesidades expuestas por
los trabajadores a su cargo.

Verificar que el auxiliar este trasladando la cantidad correcta de cajas al
area de auditoria de empaque.

Coordinar con el auditor de empaque sobre las cajas rechazadas para
organizar la inspeccion de dichas cajas.

Proveer en tiempo y forma los materiales y equipos utilizados por los

trabajadores a su cargo.

Otras actividades para garantizar la produccion:

Revisar el ausentismo y notificarlo al coordinador a través de la hoja de
control de asistencia.
Distribuir el trabajo de acuerdo al personal presente, coordinar con el

ingeniero de linea la necesidad de personal de considerarlo necesario.
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Notificar al coordinador todo problema que no se haya resuelto en dos
horas deber& notificarle al coordinador.
Levantar la produccién al final del dia (tomar las hojas de produccién de los

operarios y entregarlas al coordinador).

AUDITOR DE EMPAQUE:

Realizar auditoria Unicamente si produccion le entrega el 80% del corte a
auditar.

Auditar los cortes haciendo uso de la tabla militar.

Dividir el numero de prendas a auditar entre la cantidad de tallas del corte
para determinar la cantidad de prendas a inspeccionar por cada talla.

Elegir aleatoriamente las prendas de las cajas de acuerdo a las tallas.
Revisar el nimero total de prendas a auditar, aun le hayan aparecido la
cantidad de prendas que indican el rechazo del corte.

Rechazar todo el corte con defectos de costura de encontrarse la cantidad
que indica la inspeccion.

Rechazar las cajas que contienen esa el hantag cambiado con respecto a
la talla,

Registrar los datos de los cortes auditados: aceptados o rechazados, los
gue debera entregar al gerente de calidad.

Entregar el corte rechazado al coordinador de produccion, quien se lo
entrega al supervisor de inspeccion.

Auditar por segunda vez el corte que fue reparado.

Sellar las cajas auditadas que fueron aceptadas con una “A”.

Notificar al escaneador el corte aceptado.

Después del escaneo:

Recibir o solicitar la hoja de resultados de escaneo.
Verificar el polin armado de acuerdo a los datos de escaneo los cuales
deben coincidir con los datos expresados en las cajas que se encuentran

en el polin.
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ESCANEADOR:
= Tomar prenda por prenda de cada caja para escanear.
= Imprimir el resultado del escaneo segun el polin a armar y entregéarselo al

auditor de empaque.

AUXILIAR DE ESCANEO:
= Colocar las prendas escaneadas en las cajas correspondientes de donde
fueron extraidas por el escaneador.

» Ordenar las cajas en los polines, los que serdn armados con 45 cajas.

7.0 FRECUENCIA
Todas estas actividades se han de realizar durante el proceso de inspeccion y

escaneo.

8.0 FORMATOS
Supervisor de empaque: Hojas de control de asistencia, bihorarios, hoja de
control de produccion.
Instructor: Hoja semanal de trabajo, reporte de metas semanales, curva de
entrenamiento.

Auditor de empaque: Hoja de aceptacion o rechazo del corte.

9.0 REFERENCIA
Tabla estandar militar 105D para la aplicacion de planes de muestreo.

Nota: El area de inspeccion y de empaque por ser pequefios pueden estar bajo el

cargo de un mismo supervisor y con el apoyo de un mismo auxiliar.
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VIl.2.- CAPACITACION SOBRE LA IMPORTANCIA DE LA
CALIDAD.
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INTRODUCCION

Nos encontramos en una sociedad en la que la calidad de los productos, el
cumplimiento en la cantidad de los pedidos y el tiempo de entrega de los mismos,
son factores importantes que se deben cumplir para satisfacer las expectativas del

cliente.

¢Por qué la calidad en CALYPSO?

Los clientes norteamericanos son muy exigentes desean productos de calidad y
para lograrlo es necesario hacer las cosas con calidad lo que significa hacer las
cosas bien con el costo previsto y preocuparse de hacer las cosas mejor en cada

ocasion.

.Y qué es hacer las cosas bien? Precisamente, conseguir que los objetivos se
cumplan segun los planes establecidos.

¢,Cuando trabajamos con calidad? cuando realizamos las actividades sin gastar de
mas en corregir lo que debiamos haber hecho mejor, sin emplear horas extra,
recursos extras, sin gastar de mas en cambiar lo que no explicamos correctamente

al que lo tenia que hacer.

Se puede pensar que conseguir todo esto es imposible, puesto que siempre habra
algo que se nos haya olvidado, algo que no se pueda prever, algo que fallara, por
eso es siempre mejor tener todo lo que se pueda planificado y coordinado
reduciendo riesgos, que salir a la aventura para que nos falle lo inevitable y lo que

deberiamos haber evitado.

La siguiente capacitacion contempla la definicion de calidad que emplea la empresa
enfocada en la satisfaccion del cliente, la importancia de aplicar los procedimientos
de control de calidad para mejorar la calidad de las prendas y para concluir, algunas

sugerencias para lograr una actuacion con calidad en la prevencion de defectos.

El camino de la Calidad es largo, pero en cada paso nos da una mejora, un ahorro,

una satisfaccion.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Crear conciencia de la importancia de la calidad de las prendas durante el proceso

de produccién.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Definir la calidad desde la perspectiva interna de la empresa.

Explicar la importancia de aplicar los procedimientos de control de calidad.

Establecer medidas que induzcan a los trabajadores, a practicar la calidad.

Explicar la importancia de re-capacitar al operario en su operacion.
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1.- CALIDAD EN LA EMPRESA

No todos dan cuenta de la importancia que verdaderamente tiene la calidad en la
costura, sin embargo hoy en dia la calidad es una necesidad basica que se debe

cubrir para poder ser exitoso.

La calidad no se ha convertido anicamente en uno de los requisitos esenciales del
producto sino que es un factor estratégico clave del que depende la empresa, no
sblo para mantener su posicion en el mercado sino incluso para asegurar su

supervivencia.

Es decir la calidad es un aspecto inseparable del desempefio y la responsabilidad de
cada empleado, no se reduce a identificar defectos y a realizar las reparaciones de

estos, es un concepto amplio que implica:

» Cumplir con las expectativas del cliente, quien establece los

requerimientos del producto (disefo).

El disefio del cliente permite a la empresa crear las especificaciones técnicas del

producto para cumplir con la calidad que desea recibir.

» Es conformidad con las especificaciones en el proceso, al menor costo

posible.

El cumplimiento de las especificaciones durante el proceso de confeccion de la

prenda, garantiza la calidad de la misma al final.

» La calidad es la participacion y el compromiso de cada uno de los
integrantes en el proceso, independientemente del puesto y la actividad

gue realice.
La calidad por si sola no puede mantenerse, para ello requiere ser controlada a

través de un conjunto de procedimientos que permiten mantenerla de acuerdo a

normas y estandares establecidos por el cliente.
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La auditoria de calidad en las diferentes etapas del proceso es una forma de

controlar la calidad porque permiten conocer los defectos.

Los procedimientos para el personal en los diferentes puestos de produccion es otra
forma de controlar la calidad, los cuales de ser correctamente aplicados ayudan a

conseguirla, es decir:

» Hacer las cosas bien A LA PRIMERA para asi evitar los costes asociados
a la mala calidad. *

11 Crosby (Guru de la calidad)
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o L Calidad en | CALIDAD EN LA EMPRESA
iagrama 1: Calidad en la
Empresa CALYPSO, Apparel CALYPSO APPAREL

SUPERVISORES
DE PRODUCCION
\ AUDITORES DE
| CALIDAD,
| INTRUCTORES Y
i - “l MECANICOS
” ”
OPERARIOS

SIENIEREAR MEJORAR CONTINUAMENTE

SATISFACCION EN LA CALIDAD: SIGUIENDO LOS PRODUCTO DE SATISFACION
EL CLIENTE AL PROCEDIMIENTOS Y CALIDAD DEL CLIENTE
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Fuente: Elaboracién propia
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2.- IMPORTANCIA DE APLICAR LOS PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE
CALIDAD

Toda organizacion planifica las formas de controlar la calidad de los productos que

fabrican para cumplir con las expectativas de sus clientes.

Los procedimientos de control de la calidad orientados al personal que intervine en el
proceso de produccion es una manera de alcanzar la calidad de cada una de las
partes del producto a confeccionar en las diferentes secciones de produccion, es
decir ayuda a alcanzar los niveles de calidad establecidos por la empresa.

¢, Qué es control de la calidad?
= Satisfacer las necesidades técnicas del producto.
= El conjunto de técnicas y habilidades de caracter operativos utilizados para

verificar los requisitos relativos a la calidad del producto.*?

El control de calidad permite: detectar errores, estudiar sus causas y eliminarlas para

establecer la normalidad del sistema.

¢,Qué son los procedimientos de control de calidad?

Son instrucciones especificas de cémo se debe llevar a cabo una o mas actividades,

con el objetivo de lograr y mantener la calidad deseada por la empresa.

La responsabilidad de llevar a cabo el control de calidad es importante ya que esto

ayuda a evitar los costos asociados a la no calidad.

¢, Qué son costos de no calidad?

Los costos de no calidad se clasifican en:

12 Folleto evolucion de la calidad Pag. 1. Obtenido en clases.
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Costos por fallos internos: Son los resultantes de desviaciones encontradas antes

de llegar el producto al cliente. Son imputables a pérdidas ocasionadas como
consecuencia de no conformidades detectadas en la propia empresa. Para nuestro

caso podemos mencionar las siguientes situaciones®3, ejm:

Las Reparaciones: se realizan en diferentes partes del proceso, en foleo a través del
afinado de los componentes del corte, en linea cuando se encuentran defectos en las

operaciones de costura y finalmente a la pieza terminada.
Estamos comprometidos a embarcar bienes de calidad. ¢Qué pasa cuando se
encuentra en la inspeccion que las prendas no llenan las especificaciones de

calidad?4

1. Sino se pueden reparar:

Salen de la f4brica como articulos de baja calidad (segundas o terceras).

2. Sise pueden reparar implica:

Manejo extra para descocer, revisar las condiciones de la pieza descocida, volver a
coser y reinspeccionar la pieza, es decir las reparaciones hacen que un trabajo se
reprocese dos 0 mas veces, a demas del material extra a utilizar se invierte un tiempo

gue pudo haber sido utilizado en confeccionar otras piezas.

Entonces se puede decir que la reparacion es la accion de corregir un defecto que
pudo haberse evitado y el repararlo genera gastos extras a la empresa.®®

Diagrama 2: Causas de las reparaciones

13 Folleto evolucion de la calidad, pag 3. Obtenido en clases.
4 Manual de Calidad, Pag. 8. Departamento de Calidad, Calypso Apparel
15 Manual de Calidad, Pag. 8, Departamento de Calidad, Calypso Apparel
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Fuente: Elaboracién propia

Los defectos de foleo se dan por:

= Defectos de corte (proveedor).
Los defectos de corte (descalces, tonos) entran a la empresa y deben ser

identificados en foleo, donde se tienen que afinar.
El foleador:
» Foleo incorrecto (secuencias corridas).

= Hacer bultos colocandoles ensambles equivocados.

Todos estos a su vez generan reparaciones en la seccion de foleo de ser
identificados en esta.

Los defectos de costura son provocados por:
El proveedor;

= Defectos de tonos.

= Descalces.
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= Cortes ondulados en partes de las camisas, Ej.; en el ruedo de camisa.

El personal de foleo;

= El foliador no marca adecuadamente la secuencia de los bultos lo que pude
provocar defectos por tono, ni realiza las revisiones de calidad que describe el
método.

= Ni el foliador ni el auditor identificaron el defecto antes de pasarlos a las lineas.

Los operarios;

= No revisan las piezas por bulto, que establece el método de costura.

= No aplica el método apropiado para su operacion.

»= No revisan el buen estado de la maquina en cuanto ha enhebrado, posicion de
la aguja y tensiones, ni realiza la limpieza apropiada a la maquina.

= No avisa de inmediato cuando la maquina le produce un defecto al instructor si

esta en entrenamiento o al supervisor, para que revisen y reparen la maquina.

Esto se da en parte por la presién de producir, sin tomar en cuenta la importancia de

la calidad para lograr la produccién.

La actitud que demuestran los supervisores e incluso el instructor al obviar la
aplicacion procedimientos de calidad al operario, le da confianza a este ultimo para

actuar con irresponsabilidad.

Las maquinas cuando presentan:
= Agujas despuntadas, provocan perforaciones y saltos en las costuras.
= Tensiones mal ajustadas, producen palillos.
= En la over las cuchillas desafiladas dan como resultado carriles.

=  Etc.

Todos estos desperfectos mecénicos deben ser identificados por el operario, quien
tiene la responsabilidad de notificarlos de inmediato al supervisor o al instructor
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asignado, los cuales a su ves deben de estar pendiente de que el operario no este

cosiendo en tales condiciones y resolver lo mas rapido posible los problemas que se

presenten.

Asi la frecuencia de defectos mencionados provocan un gran numero de
reparaciones, mas aun si no son identificados y controlados en las primeras

secciones.

Diagrama 3: Consecuencia de las reparaciones
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Fuente: Departamento de Calidad, Calypso Apparel

Una elevada cantidad de reparaciones afecta directamente la eficiencia porque se
esta invirtiendo tiempo en reparar una pieza en lugar de producir una nueva, a su vez

esto provoca que aumente el trabajo en proceso.
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Por otro lado la frecuencia de reparaciones eleva los indices de mala calidad, ya que
estas al igual que las piezas de segunda, los defectos encontrados en el proceso y
los encontrados al final del proceso constituyen parametros para medir la calidad. Las

reparaciones indican el mal comportamiento del trabajo en el proceso.

El reflujo de trabajo es consecuencia de coser una pieza fuera de las especificaciones
de calidad la cual se debe de descocer y volver a coser para repararla, lo que puede
generar una pieza de segunda si no se tiene cuidado al reparar. Finalmente lo que
menos se desea: dificultad para entregar el pedido en el tiempo requerido por el

cliente y el retraso del préximo, repitiéndose asi la misma situacion.

Las reparaciones se deben reducir desde los puestos de trabajo, es mas provechoso
reparar en el momento en que el defecto fue causado que reparar cuando la pieza

esta terminada.

Entre mas tiempo se tarde en encontrar un defecto mas dificil sera repararlo.

¢,Como se pueden evitar las reparaciones?

La mejor manera de prevenir las reparaciones se da con la aplicacién correcta de

procedimientos de calidad de cada uno de los participantes en la produccién.

En foleo:

El auxiliar de produccién debe asegurarse de montar las cajas de acuerdo a las tallas

y segun el orden de la hoja de control de bultos.

El operario (foleador) debe aplicar el método de trabajo, en el cual se establece el
namero de revisiones que debe realizar por cantidad de piezas foliadas y como lo
debe hacer, ademas debe asegurarse de que no cometié errores en el sellado de las
piezas como colocar una secuencia corrida y que coloco los ensambles adecuados
por cada bulto lo que evitara defectos por tono en el area de costura, otro aspecto
importante es dar a afinar las piezas descalzadas encontradas a su supervisor, para

evitar descalces en costura.
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El auditor de calidad debe asegurar la calidad del corte antes de que pasen a las
lineas de produccion a través del cumplimiento de los procedimientos implementados

por el departamento de calidad.

En linea:

El auxiliar quien es el que traslada los bultos armados de foleo a los operarios de la
linea que le corresponde, debe revisar que el bulto lleve el ensamble correspondiente
al mismo de acuerdo al color y el numero de corte, para asi distribuir el hilo

correspondiente.

Evitar las reparaciones es responsabilidad principal del operario, quien debe conocer
las especificaciones de calidad de su operacién y aplicar correctamente el método de

costura.

El instructor es un elemento muy importante en la prevencion de las reparaciones en
las lineas de costura a través de la enseflanza adecuada al operario durante el

entrenamiento.

El auditor de calidad en proceso cuando identifique operarios con problemas en
calidad debe reforzar los conocimientos del operario acerca de las especificaciones

de calidad de considerarlo necesario y notificar de inmediato al supervisor.

El supervisor de produccién en las distintas secciones es el responsable de asegurar
la calidad de la produccion a entregar por lo cual debe realizar los chequeos de
calidad, observar el trabajo de los operarios y auxiliar con el objetivo de identificar y
reducir defectos que puedan ser reparados en su seccidon evitando de esta manera

gue se conviertan en un problema mayor en las operaciones siguientes.
También es su responsabilidad que la reparacion sea realizada por el operario que

provoco el defecto es decir que no sea asignada a un operario que esta trabajando

bien en la misma operacion.
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Costos por fallos externos: Son los resultantes de desviaciones encontradas

después de entregar el producto al cliente. Son imputables a pérdidas ocasionadas
como consecuencia de no conformidades detectadas por el propio cliente. Estos
costes son los mas graves por sus repercusiones, pero al mismo tiempo son los mas
dificiles de medir (clientes insatisfechos, mala imagen de la marca, pérdida de

mercado...).t®

La calidad del servicio de entrega es parte de lo que nuestros clientes desean,
cuando no se cumple un pedido en tiempo, cantidad y calidad estamos incurriendo en

fallas lo que para ellos genera insatisfaccion.

Para conseguir que nuestros compradores sigan adquiriendo nuestros productos
repetidamente se debe mejorar progresiva y continuamente los niveles de calidad
interna y externa que ofrece la empresa con el fin de ir adecuandolos a los cambios
gue necesariamente se producen en las necesidades, deseos y expectativas de los

clientes.

16 Folleto evolucion de la calidad, Pag. 4. Obtenido en clases
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3.- TRABAJAR CON CALIDAD

Para lograr una produccion con calidad es necesario trabajar con calidad lo que
significa hacer las cosas como se deben hacer.

Algunas medidas que le han de ayudar:

3.1.- Administrar el tiempo?’

La administracion del tiempo corresponde a una manera de ser y de vivir para

emplear un recurso importante en nuestra vida.
Problemas méas comunes para administrar el tiempo:

= La escasez del tiempo generalmente resulta de una mala administracion o una
carga de trabajo mal planeada y distribuida.

= También sucede que algunas personas no saben decir “no” a las distracciones
externas.

= Confunden prioridades trabajando en cosas de segunda o tercera importancia
dejando lo urgente para después.

= Se establecen metas diarias muy por encima de la capacidad de cumplirlas.

Métodos para manejar el tiempo adecuadamente

» Planificar: Hacer una lista de objetivos a cumplir. La falta de la planeacion
del tiempo, en muchos casos, limita la posibilidad de generar alternativas
de soluciones factibles y de seleccionar la via de acciébn mas efectiva.

Puede ser un enemigo a vencer o un aliado si lo logramos organizar.

Conozca su bio-ritmo y programe su trabajo para adaptarse a €él. Si Ud. Se siente
cansado o con pereza después de almorzar o a determinada hora del dia, programe
trabajos que no requieran de gran concentracion a esa hora. A las horas de mayor

energia haga lo contrario.

17 Jaime Uribe Botero. Capacitacion empresarial “Administracion del tiempo”
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> Priorizar: Decidir cudles de ellos son los mas importantes para que
encabecen la lista. Ya que “nada es mas facil que estar ocupado, y nada
mas dificil que ser efectivo”. Algunas personas llevan a término todas las
tareas posibles que aparecen en su lista, logrando un elevado porcentaje
de tareas realizadas, pero su efectividad es baja debido a que las tareas
desempefiadas en su mayoria son de una prioridad ‘C’. Puede ser un
recurso escaso, si no se controla en funcion de las prioridades que se le

asignen a las actividades diarias.

Actividad:

Responder a las siguientes preguntas y compararlas con el grupo:
= ;Cuales son mis actividades diarias?
= ¢En qué momento debo realizarlas?
= De acuerdo a su importancia, ¢.como las debo ordenar?

= ¢ Qué sucede si no cumplo con algunas de ellas?

» Hacer el sequimiento: Hacer las cosas de acuerdo a lo planeado y verificar

los pasos de cada objetivo.

Las actividades de rutina de bajo valor para el logro de los objetivos generales deben

ser delegadas o eliminadas hasta donde sea posible.

Prevenir no s6lo es mejor que curar, sino que también es ganar tiempo.

Si prevé las crisis y toma ciertas medidas para evitarlas o enfrentarse a ellas, estara
invirtiendo sabiamente su tiempo. Las cosas muy rara vez evolucionan hasta el nivel
de una crisis sin alguna advertencia previa. Un poco de previsidbn y de accion
preventiva le asegurara que pasara su tiempo dedicado al logro de sus metas, en vez

de pasarlo reaccionando a las crisis.

Conozca los ladrones de su tiempo?8

18 Revista competitividad personal y empresarial. Volumen .No. IA, 1999.
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Existen 24 ladrones de su tiempo, conocerlos lo ayudara a combatirlos:

A) Impuestos sobre Ud:
1. Interrupciones.
Esperar por respuestas.
. Indefinicién del trabajo a realizar.

. Trabajo excesivo.

2

3

4

5. Comunicaciones deficientes.
6. Cambio continuo de prioridades.

7. Procesos burocraticos.

8. Reuniones innecesarias.

9. Baja moral en la empresa.

10. Fallas frecuentes en los equipamientos.
11. Jefe desorganizado.

12. Prioridades en conflicto.

B) Autoimpuestos:
13. Incapacidad para delegar.
14.Desorden personal.
15. Falta de concentracion.
16.No saber escuchar.
17.No tomar decisiones.
18. Falta de autodisciplina.
19.No completar las tareas ya iniciadas.
20.Postergar frecuentemente las tareas.
21.Fatiga.
22.Excesiva socializacion en el trabajo.
23. Actitud negativa hacia el trabajo.

24.No deshacerse rdpidamente de los documentos que llegan a su escritorio.

¢ A cuantos ladrones identificd?



3.2.- Tomar una actitud positiva.
Diagrama 4: Que es actitud?
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Una actitud negativa en el trabajo se refleja en:

o Culpar a los demés de los problemas que se presentan.
o Creerse incapaz de hacer cambios.

o Creer que el problema no tiene solucion.

o Desesperarse, lo cual le impide pensar.

o Gritarle a los demas cuando esta desesperado.

o Falta de compromiso.

o No analiza opiniones.

o No acepta sugerencias

Todas estas actitudes son indicadores de un seguro fracaso, pero existen aquellas

gue contribuyen al éxito en el plano laboral como son:
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o Aceptar y buscar ayuda. Estar dispuesto a recibir ayuda de otras personas
cuando la necesite, todos tenemos areas en las que podemos mejorar, busque
ayuda de aquellas personas que tienen conocimientos complementarios a los
suyos, no se sienta débil o culpable si lo hace, la mayoria de las personas se
sienten honradas y colaboran cuando se les pide ayuda.

o Aprender de los conflictos. Cada vez que resuelva un conflicto, asegurese de
aprender algo de él, haciéndose las siguientes preguntas: ¢Qué causé el
problema?, ¢Hemos eliminado las causas del mismo, de tal manera que no
aparecera un nuevo conflicto?, ¢ Como se comportaron las diversas personas
envueltas en el conflicto?, ¢Como resolvimos el conflicto?, ¢Fueron los
métodos utilizados efectivos?, ¢Cuales son las enseflanzas que podemos
sacar de esta experiencia?

o Querer lo que se hace, conlleva a hacer con entusiasmo las actividades que
exige el trabajo, actuar con disciplina y responsabilidad.

o Asumir retos, implica demostrar la capacidad de enfrentar y resolver
situaciones que parecen dificiles.

o Creer en si mismo, es ser positivo, ver en cada problema una oportunidad de
salir adelante.

o Autocapacitarce, buscar informacion por si mismo sobre lo que considera
necesario para mejorar su trabajo.

o Innovar, buscar nuevas formas de hacer las cosas.

o Trabajar en equipo.

3.3.- Trabajo en equipo

El trabajo en equipo se refiere a la serie de estrategias, procedimientos y

metodologias que utiliza un grupo humano para lograr las metas propuestas.'®

El equipo de trabajo es el conjunto de personas asignadas de acuerdo a habilidades y
competencias especificas, para cumplir una determinada meta bajo la conduccién de

un coordinador.2°

19 Psicdlogo Luis Eduardo Ruiz Gomes. Capacitacion empresarial “ trabajo en equipo”
20 psicélogo Luis Eduardo Ruiz Gomes. Capacitacion empresarial “ trabajo en equipo”
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Los equipos hacen participar mas gente, lo cual proporciona mas recursos, ideas y
energia que cuando se trata de una solo persona.

Todos los miembros del equipo son indispensables, en el ejercicio de su
responsabilidad para alcanzar los objetivos comunes, y deben tener conciencia de

ser necesarios para el equipo.

3.3.1.- ;Quiénes integran el equipo de trabajo?

Para mejorar la calidad en la produccion, el equipo de trabajo debe estar integrado

por el siguiente personal:

» Supervisor de produccion, es el responsable de supervisar y controlar la
produccion del operario y los estandares de calidad en la seccidén asignada, lo
gue significa que debera responder ante cualquier eventualidad que se

presente en la seccion a su cargo.

» Auditor de calidad, esta encargado de velar que se cumplan las
especificaciones de calidad y detectar los defectos que se presentan en

diferentes etapas del proceso.

» Instructor, instruye a los operarios en las operaciones asignadas a coser, en
los siguientes aspectos: el método de costura en el cual se especifica las
revisiones por bulto y las especificaciones de calidad que define las

caracteristicas esperadas en una prenda de primera calidad.

» Operario, coser de acuerdo al método de costura, siguiendo las

especificaciones de calidad para garantizar la calidad de su operacion.

» Auxiliar de produccion, apoya al supervisor en proveer al operario de

materiales como hilos y bultos a coser.

» Mecénico, atiende las solicitudes del supervisor para la revision y reparacion

de maquinas.

86



La autoridad se presenta como fuerza unificante, no se puede hablar propiamente de
jefe, porque cada uno es responsable de su trabajo. Se habla de coordinador, un

servidor de la unidad en los momentos de decisidén y de ejecucion.

El coordinador ocupa su funcion no tanto por sus cualidades personales sino

sobretodo por las necesidades y exigencias que se plantean.

¢Quién debe ser entonces el coordinador de este equipo?

Diagrama 5: Esquema del equipo de trabajo

SUPERVISOR
AUDITOR DE DE INSTRUCTOR Y
CALIDAD -— PRODUCCION -— MECANICO
\ 4 *
ﬂﬁ
FOLEADOR OPERARIO IINSPECTOR
Y Y AL
AUXILIAR AUXILIAR 100%
N 4 A e 4

Fuente: Elaboracién propia
3.3.2.- Lineamientos de un equipo triunfador.

= Objetivo Comun
Usualmente la necesidad de alcanzar un volumen muy alto de produccion le quita
atencion al concepto de calidad que es inherente a la organizacién. Sin embargo el
objetivo comun que debe tener el equipo es: “Lograr la produccidén con la mejor

calidad, en el tiempo establecido” para satisfacer los requerimientos del cliente.
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= Comunicacion interna
Para que el grupo funcione, todos los miembros deben estar al tanto de los factores
gue contribuyen o perjudican el funcionamiento del equipo. En el equipo no debe
haber “espectadores”, todos deben ser protagonistas. La voluntad de todos hara del

equipo un organismo vivo, en constante crecimiento.

Un buen supervisor debe tener permanente comunicacion con el equipo para

retroalimentarse:

Con el auditor de calidad, para conocer los reportes de calidad (conformidad con las

especificaciones) que realiza de sus operarios, los que le permitiran tomar medidas
en los casos que lo amerite, aclarar criterios de calidad, escuchar y evaluar

sugerencias departe de los auditores.

Con el instructor_asignado para graduar a sus operarios, le ayudara a conocer y

mejorar la eficiencia, la aplicacion del método, ademas de atender con mayor rapidez
las necesidades de guias y ayudas de trabajos de los operarios, solicitar sugerencias

para resolver y evitar problemas que se puedan presentar en su seccion.

Con los operarios, dejar claro a los operarios de sus expectativas respecto a la

produccion y calidad del producto. Tener disposicién de escuchar las solicitudes de
sus operarios, en los aspectos que lo requieran para darles respuestas con la mayor

rapidez, de modo que genere confianza en ellos.

Con los mecanicos, solicitarle atencion inmediata en los problemas de maquinaria, y

ayuda para recordar las responsabilidades de el operario con las maquinas.

Con los supervisores de la secciones anterior y posterior, para comunicar las
anomalias presentes en secciones que puedan provocar un problema en la

siguientes.
Programar reuniones con el equipo para dar a conocer los logros (celebrar las

victorias) y las debilidades (asumir las responsabilidades), buscando la mejora

continua.

88



= Cooperacion mutua

Requiere que las responsabilidades sean compartidas por sus miembros y de un

ambiente de trabajo armonico

Necesita que las actividades desarrolladas se realicen en forma coordinada. A

medida que el desafio crece, la necesidad de un trabajo en equipo aumenta.

El supervisor debe de solicitar apoyo y a la vez atender las necesidades y
sugerencias de los deméas miembros del equipo, pues ellos estan alli para cumplir un

objetivo comun.

e El auditor de calidad es un colaborador cuando da seguimiento a operarios
criticos revisandoles con mayor frecuencia, aplica correctamente los criterios
de calidad y los transmite al supervisor para dar solucion a los problemas

detectado.

El supervisor coopera con el auditor si realiza los chequeos de calidad y le da
seguimiento al operario que encuentre cosiendo con defectos, de esa manera evita
un gran numero de reparaciones e incluso el rechazo de un corte, evitando un

llamado de atencion a la auditora por permitir que se de el caso.

e Elinstructor es uno de los mayores colaboradores para lograr el objetivo, de la
actitud con que transmita los conocimientos que necesita conocer el operario
durante el entrenamiento para realizar su operacion, depende el
establecimiento de bases firmes en este para que realice un trabajo con
calidad, debe tener siempre presente los principales costos que puede evitar

con un buen entrenamiento.

Brinda mucho apoyo para el supervisor si aplica las herramientas apropiadas de
ingenieria en el estudio de operarios criticos, para levantar su eficiencia y
recordandole la importancia de aplicar el método sin obviar la revision de las piezas
gue debe realizar para mantener buena calidad la cual es parte de la eficiencia,

ademas cuando soluciona las necesidades de guias, ayudas de trabajo, manejos
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incorrectos de las piezas cuando las colocan en el bulto y hasta llevandole los bultos

a los operarios para mantener el flujo de trabajo.

El supervisor da un apoyo significativo, al instructor durante el entrenamiento cuando:
mantiene un buen flujo de trabajo al operario, no le asigna reparaciones que no le

corresponden, controla el orden y la disciplina.

e El operario es el principal colaborador, los conocimientos adquiridos y la actitud
gue tome para enriquecerlos y aplicarlos depende el éxito de su trabajo, por
ende el cumplimiento del objetivo, sin embargo el supervisor como lider y
colaborador debe asegurarse de que el operario tiene las bases sélidas para
ejecutar su trabajo observando el comportamiento del trabajo que realiza, y
atendiendo las necesidades que se le presente, para dar solucion con el apoyo

del equipo si lo requiere.

El supervisor debe reforzar los conocimientos y la importancia sobre la labor del
auxiliar para lograr un mayor apoyo de este ya sea en foleo 0 en costura sin

descuidar el trabajo que este hace.

e El mecanico colabora con el supervisor dando mantenimiento preventivo,
atendiendo de inmediato los problemas de las maquinas durante el proceso y
recordando al operario los conocimientos basicos acerca de sus
responsabilidades con la maquina, de esta manera ayuda en el proceso a

eliminar las fuentes de defectos.

El supervisor coopera con el mecanico, verificando que el operario tenga de forma
correcta el enhebrado de la maquina, posicion de bobina, posicién de la aguja,
limpieza de la maquina, posicion de guia hilo, para asegurar que el problema requiere

la atencion de un mecénico.
El éxito del trabajo en equipo dependera en gran medida de la efectividad del

supervisor, instructor y auditor para cumplir sus responsabilidades, también

dependera de la adopcion de liderazgo por parte del coordinador del equipo.
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Aplicar estas alternativas le ayudara a crear una cultura diferente en el trabajo
enfocado a prevenir los defectos que se producen durante el proceso, en vez de estar

apurado por corregirlos por no haber actuado con prevision.

» Las Ventajas de Trabajar con Calidad

El éxito en el trabajo depende de los conocimientos que tenga para realizarlo y

principalmente de la forma de proceder para aplicarlos.

Es importante preguntarse asi mismo:

¢,Cudles son los resultados obtenidos hasta hoy en el trabajo?, ¢Necesito otros
conocimientos para tener mejores resultados?, ¢cuales son las actividades mas

importantes de mi trabajo?, ¢ he llevado a cabo los procedimientos establecidos por la

empresa?, ¢qué he hecho para obtener mejores resultados?
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Después de responderse estas preguntas y algunas otras que considere necesarias,

le presentamos;

Diagrama 6: Ventajas de trabajar con calidad

Disminuye las

reinspecciones

Fuente: Departamento de Calidad, CALYPSO Apparel

La participacion del personal, es la esencia de una organizacion?

2l Jorge Acufia. Pag. 653 “Control de Calidad”
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@ Calypso

apparel

CUESTIONARIO DE EVALUACION A LA CAPACITACION

Nombres y Apellidos:

Puesto: Fecha:

1. ¢Qué es calidad?

2. ¢Qué se logra al aplicar los procedimientos de control de calidad?

3. ¢Cuales son las consecuencias para la Empresa resultantes de la presencia de

reparaciones?

4. ¢Cudles son las medidas que puede aplicar para tener mayor eficacia en su
trabajo?

5. ¢Cuales son las ventajas de trabajar con calidad?

6. ¢En qué radica la importancia de volver a capacitar al operario?

7. ¢Por qué es importante la calidad en la empresa Calypso Apparel?

Observaciones:

Fuente: elaboracion de las autoras.
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VIl.3.- PROCEDIMIENTOS DE EVALUACION DE LA CALIDAD
DEL OPERARIO DE COSTURA Y EL SUPERVISOR DE
PRODUCCION:
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1.0 PROPOSITO

Establecer la forma en que se realiza la evaluacion del operario de costura en calidad
en la empresa CALYPSO Apparel, con un enfoque tedrico-practico para cumplir con
las metas por puesto de trabajo y objetivos de calidad en los productos brinda la

empresa.

2.0 ALCANCE.

Este procedimiento esté disefiado para aplicarse al personal directo (operarios de

costura).

3.0 RESPONSABILIDADES

Gerente General

e Promover el desarrollo y capacitacion del personal para lograr el alcance de las

metas proporcionando los recursos financieros necesarios.

Gerente de Calidad:

e Disefar formatos que permitan establecer con objetividad la evaluacion de
calidad.

e Archivar en expedientes los resultados de cada evaluacion.

e Establecer cronograma para la realizacion de las evaluaciones.

e Crear politicas de estimulo para los trabajadores con excelente desempefio.

e Coordinar con los supervisores de calidad la aplicacion de mecanismos
utilizados en la evaluacion de los operarios.

e Gestionar capacitaciones para el personal.

Supervisor de Calidad

e Completar formato de evaluacion.
e Evaluar el desempefio de los operarios.

e Dar a conocer los resultados de la evaluacion final al evaluado.

Evaluado

e Participar activamente en las evaluaciones.

95




SISTEMA DE CALIDAD
@Cal so PROCEDIMIENTOS DE EVALUACION Y CERTIFICACION DEL OPERARIO DE COSTURA
yp | ELABORACION REVISION No. DE PAGINA
dppare SECIL ESPINAL Y JOSEFINA RUIZ 2de7

4.0 DEFINICIONES
Las definiciones relacionadas con este procedimiento se encuentran detalladas a
continuacion:

4.1 Evaluacion en calidad: Es la valoracion que se realiza al trabajador para
medir el conocimiento y cumplimiento de las actividades que garantizan la
calidad de su operacion.

4.2 Certificacion: Es la aprobacion de la evaluacion en calidad.

4.3 Re-certificacion: Es la aprobacion de la segunda y las posteriores

evaluaciones en calidad.

4.4 Formato de Evaluacién: Es un instrumento disefiado y utilizado para

evaluar el desempefio del trabajador.

4.5 Capacitacion: Ensefianza y adiestramiento que se imparte a la fuerza

laboral con el objetivo de mejorar las facultades y capacidades que permitan

alcanzar las metas y objetivos de calidad propuestos.

4.7 Deteccidon de Necesidades de Capacitacion: Es el proceso que se lleva a

cabo para identificar las actitudes de los trabajadores en correspondencia con el

desempefio de eficiencia requerida por el puesto.

5.0 MATERIALES Y EQUIPOS

» Formato de Evaluacion para los operarios.

6.0 DESARROLLO
La evaluacion de desemperio laboral es un proceso que permite conocer y valorar el
comportamiento del personal durante un periodo dado, contribuyendo a establecer un

nivel de eficiencia de los recursos humanos en la empresa.
6.1 PROCEDIMIENTO DE LA EVALUACION

Se evalua utilizando un instrumento que mide los conocimientos en calidad que el

operario de costura tiene que manejar.
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El operario sera sometido a la evaluacion en las siguientes condiciones:

a)
b)

Entrenamiento de un operario nuevo.

Reentrenamiento:

b.1) Entrenamiento del operario en otra operacion.

b.2) Entrenamiento de un operario, trasladarlo de una misma operacion pero
con distintas especificaciones de calidad (de una linea a otra).

Después de certificado:

c.1) Al presentar tres 0 mas incidencias en defectos de costura en un mismo
bulto.

c.2) Cuando el andlisis del registro de reparaciones semanal indique un
namero elevado de reparaciones en su operacion

c.3) Cuando lo solicite el supervisor de produccion.

El supervisor de calidad debe:

Coordinarse con el instructor y/o el supervisor de produccién para determinar
el momento de evaluacion del operario.

Observar las actividades del operario al inicio de la jornada laboral y un
maximo de 2 bultos trabajados.

Aplicar el formato de evaluacion.

Evaluar al operario de acuerdo a lo observado y a las respuestas obtenidas.
Dar a conocer el resultado de la evaluacion el cual es dado a conocer al

evaluado en forma personal y privada.

6.2 RECONOCIMIENTO AL DESEMPENO. Toda evaluacién debe ir acompafiada de un

reconocimiento, por esta razén la empresa después de cada evaluacion debe

Reconocer el resultado del personal muy destacado, incluyéndolo en pizarras

informativas.

7.0 FORMATO
El formato de evaluacidn consta de los siguientes componentes.
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Nombre del evaluado:
. Nombre del evaluador:
Nombre de la operacion:
Cod. Empleado: Seccion:
Fecha de evaluacion: Area:
™ Acnwdadgz:e?://:gg:] mediante CUMPLE OBSERVACIONES
Sl | NO N/A
1 Limpia maquina/ mesa de trabajo
2 Enhebrado correcto
3 Posicidn correcta de la aguja
4 Revisa la secuencia de primera y Ultima
pieza antes de cocer
5 Revisa la calidad de su operacion (1 de
cada 5 piezas cosidas)
6 Elimina las hebras producto de su
operacion
7 Buen manejo de las reparaciones
8 Buen manejo de las segundas
9 Dispuso en orden cada pieza cosida
% ALCANZADO
IT™ Preguntas de evaluacion RESPUESTAS
1 Describa su operacion
¢, Cuantas puntadas por pulg. Debe tener
2 su operacion? ¢ Tiene tolerancias,
Cuales?
3 Por favor, mida las puntadas por pulgada
de una pieza. Sabe?
Regule las tensiones de la maquina.
4
Puede?
5 ¢Cual es el t_ipo de maquina y puntada
que usted utiliza?
6 ¢Cual es el margen de costura?
7 ¢ Cudles son las tolerancias de su
operacion?
8 ¢ Cudles son las restricciones de su
operacion? (Lo que no se permite)
9 ¢, Qué debe hacer cuando viene un bulto
defectuoso de la operacién anterior?
10 A quién. debe recurrir si tiene problemas
de maquina?
11 ¢, Qué debe hacer cuando provoca una
segunda 0 encuentra una en su paquete?
12 ¢, Qué entiende por calidad en su
operacion?
¢, Cémo le afecta el hecho de no trabajar
13 :
con calidad?
% ALCANZADO
NOTA TOTAL DE LA EVALUACION
Certificado Re-certificacion Re-capacitacion Re-certificacion

Firma del evaluado:

Firma del evaluador:
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Procedimiento para el calculo de la nota final: Se sumara el porcentaje alcanzado

en ambas etapas

Primer etapa: Se suman todos las respuestas positivas obtenidas entre el total de

actividades que apliquen en la observacion, el resultado se multiplicard por 50%

dandonos el porcentaje alcanzado en la primera etapa. Ej.. si se obtuvieron 6

respuestas positivas de 8 actividades que aplican se realizara la siguiente operacion:

6/8= 0.75*50% = 37.5%

Segunda etapa: Multiplicar el nimero de respuestas correctas por 3.85%.

Ej.: 12 positivas*3.85%=46.2%
Entonces la nota final sera: 37.5% + 46.2% = 83.75%

EVALUACION DEL OPERARIO

El operario:

1. Describe correctamente su operacion

2. Conoce las puntadas por pulgada y las tolerancias de la misma en su
operacion

. Sabe medir las puntadas por pulgadas

. Sabe regular las tensiones de la maquina

. Conoce el tipo de maquina y puntada que utiliza

. Conoce el margen de costura de su operacion

. Conoce las tolerancias de su operacion

. Domina las restricciones de su operacién

. Sabe que hacer si encuentra un bulto defectuoso

10. Sabe a quien dirigirse cuando tiene problemas de maquinas
11. Conoce el manejo de una segunda

12. Comprende la importancia de la calidad de su operacion

13. Conoce las consecuencias de no trabajar con calidad

© o0 ~NO O~ W

Nota: Cada inciso esta valorado en 3.85%, para un total de 50%

Sl

S

Sl

sI__
SN

Sl

sI__
sl

Sl

SI___
SN

Sl

sI__

NO

NO
NO_
NO_
NO_
NO_
NO__
NO_
NO

NO

NO_
NO_
NO_

Calificacion: Es el puntaje obtenido al evaluar las actividades y conocimientos del

operario. Cada una de ellas tiene un valor porcentual de 50% y 50% respectivamente.

La sumatoria porcentual de las actividades y conocimientos constituye el 100 % de la

calificacion total.

Para evaluar se considera la calificacion obtenida y se establece segun ella la

siguiente categoria:
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CALIFICACION CATEGORIA DE CALIDAD
80% O MAS Certificacion
MENOS DEL 80% |Re- capacitacion,

La re-capacitacion es una actividad de retroalimentacion al operario que le ayudara a
solidificar sus conocimientos, consiste en recordarle el método de costura que debe
emplear, las especificaciones de calidad que debe manejar y las responsabilidades
gque debe mantener con la maquina de trabajo, es también explicarle los
procedimientos de control de calidad y la importancia que tiene la aplicacion de estos

para alcanzar los objetivos de calidad de la empresa.

8.0 FRECUENCIA
Las evaluaciones se realizaran al operario en cualquiera de los casos de

entrenamiento a las dos semanas de estar produciendo.

Después de ser certificado por primera vez, las evaluaciones se aplicaran 2 veces al
afio (cada 6 meses), o que implicara una re-certificacion de aprobar la evaluacion o
una re-capacitacion de no hacerlo.

Este ultimo caso requerira una nueva evaluacion dos semanas posteriores a la re-

capacitacion.

Se estima conveniente volver a realizar la evaluacién que determine si el operario
necesita una re-capacitacién en las situaciones que el andlisis de incidencia en la
mala calidad del operario lo amerite o bien cuando asi lo considere el supervisor de

produccion.
9.0 REFERENCIA

Este documento presenta la siguiente referencia:

= Elformato de especificaciones.
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= Cuestionario de certificacion en calidad de operarios.

= Procedimientos de control de calidad del operario.

10.0 ANEXOS

Cuestionario de certificacion en calidad a operarios.

CALYPSO APPAREL

NOMBRE DEL OPERARIO: COD: FECHA:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

CUESTIONARIO DE CERTIFICACION EN CALIDAD A OPERARIOS.

¢, Cuél es el nombre de su operacion?

¢Puede describirme su operacion? (Pasos Método Revision) ¢ Cuéntas piezas
debe revisar?

¢,Cudles son los aspectos importantes que usted debe saber de su operacién
(Puntos Criticos)?

¢, Qué defectos no se permiten en su operacion en cuanto a costura y apariencia?
Revisar 3 piezas.

¢,Cual es el tipo de maquina (Puntada) que usted utiliza?

¢,Cuantas puntadas por pulgada/ ciclo debe tener su operacién? ¢ Sabe regular
tensiones de su maquina?

Por favor mida las puntadas por pulgada de una pieza. (Si aplica).

¢Segun aplique, cuél es el margen de costura; distancias entre botones y ojales,
medidas de las partes terminadas, etc.?

¢, Hay tolerancias de descalce en esta operacién? Si es Si, ¢ Cuanto?

10)¢,Si un bulto viene defectuoso de una operacion anterior que es lo que usted debe

hacer?

11)¢Si tiene problemas de maquina u otra indole que debe hacer y a quien debe

recurrir?
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12)¢ Cudl considera son las consecuencias sobre la prenda final o la empresa, por no
tener calidad en su operacion?

13) ¢ Usted se compromete a producir con calidad?

a) Operario conoce el nombre de su operacion.

EVALUACION DE OPERARIOS

b) Operario tiene dominio de su operacion.

c) Operario domina los puntos criticos de su operacion.

d) Conoce las restricciones de su operacion y reconoce defectos.

e) Sabe medir las PPP y sabe regular tensiones.
f) Conoce los margenes, distancias, medidas.

g) El operario sabe a quien dirigirse si tiene problemas.

Si No
Si No
Si No
Si No
Si No
Si No
Si No

h) El operario comprende la importancia de la calidad de su operacion.

i) El operario se compromete a producir con calidad.

Firma Operarios:

Departamento de Calidad

Si

Si

No

No
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1.0 PROPOSITO

Establecer la forma en que se realiza la evaluacién del supervisor de produccion en
calidad en la empresa CALYPSO Apparel, con un enfoque tedrico - practico para
cumplir con las metas por puesto de trabajo y objetivos de calidad en los productos

que brinda la empresa.

2.0 ALCANCE.

Este procedimiento esta disefiado para aplicarse en la evaluacion de los Supervisores

de Produccion.

3.0 RESPONSABILIDADES

Gerente General

e Promover el desarrollo y capacitacion del personal para lograr el alcance de las

metas proporcionando los recursos financieros necesarios.

Gerente de Calidad:

e Disefiar formatos que permitan establecer con objetividad la evaluacion de
calidad.

e Evaluar los resultados obtenidos por los coordinadores al aplicar los formatos
de evaluacion.

e Archivar en expedientes los resultados de cada evaluacion.

e Establecer cronograma para la realizacion de las evaluaciones.

e Crear politicas de estimulo para los trabajadores con excelente desempefio.

e Coordinar con el Gerente de Produccion las evaluaciones

e Gestionar capacitaciones para el personal.

Gerente de Produccion:

e Coordinar la aplicacion de mecanismos utilizados en la evaluacion de los

Supervisores de Produccion.
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Determinar las necesidades de capacitacion que requieren los Supervisores de
Produccion.

Coordinador de Produccion:

Completar formato de evaluacion.

Dar a conocer los resultados de la evaluacion final al evaluado.

Evaluado

Participar activamente en las evaluaciones.

4.0 DEFINICIONES
Las definiciones relacionadas con este procedimiento se encuentran detalladas a

continuacion:

5.0

4.1 Evaluacién en calidad: Es la valoracion que se realiza al supervisor para
medir el conocimiento y cumplimiento de las actividades que garantizan la
calidad de su trabajo.

4.2 Certificacion: Es la aprobacion de la evaluacion en calidad.

4.3 Re-certificacion: Es la aprobacion de la segunda y las posteriores
evaluaciones en calidad.

4.4 Formato de Evaluaciéon: Es un instrumento disefiado y utilizado para
evaluar en calidad al supervisor.

4.5 Capacitacion: Ensefianza y adiestramiento que se imparte a la fuerza
laboral con el objetivo de mejorar las facultades y capacidades que permitan
alcanzar las metas y objetivos de calidad propuestos.

4.6 Detecciéon de Necesidades de Capacitacion: Es el proceso que se lleva a
cabo para identificar las actitudes de los trabajadores en correspondencia con el

desemperio de eficiencia requerida por el puesto.

MATERIALES Y EQUIPOS

= Formato de Evaluacion.
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6.0 DESARROLLO
La evaluacion de desempefio laboral es un proceso que permite conocer y valorar el
compartimiento del personal durante un periodo dado, contribuyendo a establecer un

nivel de eficacia de los recursos humanos en la empresa.

PROCEDIMIENTO DE LA EVALUACION
Se evalla utilizando un instrumento que mide los conocimientos en calidad que el

supervisor de produccion tiene que manejar.

El formato de evaluacidn se aplicara a: supervisores de produccion en el area de
costura.
El procedimiento de evaluacion es el siguiente:
= El supervisor de calidad aplicara el formato al supervisor de produccién
durante este ultimo esta en su linea/ seccion de trabajo. Las respuestas dadas
por el supervisor de produccion y registradas en el formato seran evaluadas
por el gerente de calidad quien las verificara de acuerdo a las especificaciones
de calidad de las operaciones de la linea/seccion y de acuerdo a los
procedimientos de control de calidad.
= La certificacion se obtendra cuando el supervisor alcance o supere el 80% de
la nota final de su evaluacion.
= El resultado de la evaluacion sera dado a conocer al supervisor de produccion
por medio del coordinador de produccion.
= De no alcanzar la nota requerida el supervisor de produccion tendra un tiempo

méaximo de 3 semanas para aplicar nuevamente a la evaluacion.

RECONOCIMIENTO
Toda evaluacion debe ir acompafiada de un reconocimiento, por esta razon la
empresa después de cada evaluacion debe reconocer el resultado del personal muy

destacado, incluyéndolo en pizarras informativas.
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7.0 FORMATO DE EVALUACION Y CERTIFICACION
El formato de evaluacién consta de los siguientes componentes
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Nombre

del evaluado:

Nombre del Encargado de

Nombre del supervisor: aplicar el formato:
Cod. Empleado: Seccion:
Fecha de evaluacion: Area:
IT™ Preguntas de evaluacion RESPUESTAS
1 Describa el producto que se obtiene de su
linea o seccion.
5 Mencione las operaciones por la que pasa
el producto que sale de su linea o seccion.
De cada una de las operaciones de su linea/seccién
RESPONDA:
3 ¢Cuéntas puntadas por pulgadas deben
tener? ¢ Tienen tolerancias, Cuales?
4 ¢ Cual es el margen de costura?
5 ¢ Cual es la medida de hebras sin cortar?
6 ¢ Cudles son las tolerancias?
7 ¢ Cudles son las restricciones? (Lo que no
se permite)
8 ¢ Cudles llevan remates?
9 ¢ Cual debe ser la apariencia o simetria?

Describa el procedimiento en caso de:

10 Segundas.

11 Reparaciones
¢Cuantos chequeos de calidad debe

12 realizar usted al dia?

13 ¢;Cuantas revisiones de calidad debe
realizar un operario?

14 ¢ Coémo le afecta el hecho de no trabajar con
calidad?

15 ¢ Qué entiende por calidad en la linea?

% ALCANZADO

NOTA TOTAL DE LA EVALUACION

Firma del evaluado:

Firma del evaluador:

Fuente: Elaboracion propia
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Procedimiento para el calculo de la calificacion:

Se suman todas las respuestas correctas obtenidas y se divide entre el total de
preguntas, el resultado se multiplicara por 100% dandonos el porcentaje alcanzado.
Ej.: si se obtuvieron 12 respuestas correctas del total de preguntas, se realizara la
siguiente operacién: 12 /15 = 0.8 * 100% = 80%

Para evaluar se considera la calificacion obtenida y se establece segun ella la

siguiente categoria:

CALIFICACION CATEGORIA DE CALIDAD

80% O MAS Certificacion

MENOS DEL 80% |Aplicar a una nueva evaluacion
después de 3 semanas de
estudiar las especificaciones de
calidad y los procedimientos de

control de calidad.

8.0 FRECUENCIA
Se aplicara el formato de evaluacion a partir del momento en que sea aprobado el
presente procedimiento para la evaluacion.
Después de aplicada por primera vez se repetird en los siguientes casos:
= Cuando haya un cambio en las especificaciones de calidad.

= Anualmente, lo que representara una re-certificacion.
9.0 REFERENCIA
Este documento presenta la siguiente referencia:

= Formatos de especificaciones de calidad.

=  Procedimientos de control de calidad.

CONCLUSIONES
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De acuerdo al informe final realizado se puede concluir:

Con la elaboracion de este trabajo se pretende aportar a una estrategia de calidad
dirigida a la prevencién de los problemas durante la fabricacion, lo contrario de estar
detectando y solucionando los problemas una vez producidos y su importancia se

detalla a continuacion:

La redaccion de documentos con procedimientos de control de calidad entre otros
actualmente forma parte de la implementacion de mejoras en distintas empresas
nicaraglienses que tratan de ser mas competitivas, CALYPSO Apparel busca mejorar
y parte de esto es la elaboraciobn de documentos que detallan las actividades de
control de calidad que debe llevar a cabo el personal en planta.

Para mejorar continuamente el desempefio del personal se consideran las
necesidades que presentan, en la empresa es primordial la participacion del personal
en la prevencién de defectos durante la fabricacion para evitar el costo asociado a la
no calidad como lo son las reparaciones, como una repuesta a ello crear una
capacitaciéon que de a conocer que es la calidad y la importancia de esta en la
fabricacion es una manera de aportar a la prevencion y mejora continua, con el

objetivo claro consistente de satisfacer al cliente.

La elaboracién de herramientas que permitan evaluar el comportamiento del personal
de interés en cuanto a conocimientos y aplicacion de ellos es un aporte significativo a
la empresa CALYPSO que desea realizar evaluaciones de calidad al operario y

supervisor de costura para considerar si estan bien o necesitan reforzamiento.

El presente trabajo, a través del plan de mejoramiento de la calidad representa una
pauta para que se pueda aspirar a una certificacion de calidad lo cual le dard mas
credibilidad al producto y atraera mas clientes a la empresa.

RECOMENDACIONES
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Redactado el informe se hacen las siguientes recomendaciones:

» Mejorar el contenido del manual de calidad, el cual debe definir la politica,
estructura de la organizacion y la mision de todo elemento involucrado en el
logro de la calidad. Esto es importante en la estrategia de mejorar la calidad,
mas si se desea ser altamente competitivo y aplicar por una certificacion de

calidad.

» Se debe buscar una mayor presencia del proveedor en la empresa para
demostrarle la calidad del trabajo, como una forma de buscar soluciones al

cambio positivo en la calidad de los cortes.

» El mal estado de cortadoras en afinado y aspiradoras en foleo requiere una
revision detallada del departamento de mecanica para evaluar y mejorar la

situacion de las mismas.

» Es importante que cada maquina utilizada para la confeccion tenga la hoja de
especificacion de calidad de la operacion que en ella se realiza, en la planta
hay muchas maquinas que carecen de esta informacién por lo que es
necesaria una revision de la existencia de las mismas y la correcta ubicacion,

asi como su actualizacion de haberse hecho algun cambio.

» Se deben llevar acabo las evaluaciones de calidad en el &rea de costura para
identificar las necesidades de conocimiento y aplicacion de los trabajadores en

la obtencién de calidad de las prendas.

» Resaltar la importancia del trabajo en equipo para mejorar la calidad del

producto.

» Implementar actividades que se requieran en una certificacion para lograr ésta

y ser mas competitivos en el sector.
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ANEXOS

ANEXO 1: Estilos de gabachas que se confeccionan para LANDAU.
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ANEXO 2: Reporte de corte, Noviembre 2007
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ANEXO 5

ANEXO 4: Resumen de reparaciones semanales por estilo, LANDAU, 05 de
Noviembre al 10 de Noviembre 2007.
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ANEXO 5: Resumen de reparaciones semanales por estilo, LANDAU, 12 de
Noviembre al 17 de Noviembre 2007.
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ANEXO 6: Resumen de reparaciones semanales por estilo, LANDAU, 19 de
Noviembre al 24 de Noviembre 2007.
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ANEXO 7: Resumen de reparaciones semanales por estilo, LANDAU, 26 de
Noviembre al 01 de Diciembre 2007.
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ANEXO 8: Reporte de segundas (LANDAU) al momento del embarque, 06 de
Octubre y 13 de Octubre 2007

SEGUNDAS DE LANDA!I (EMRAROIIES)
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ENTREVISTAS

ANEXO 9: ENTREVISTA AL GERENTE GENERAL
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La presente entrevista tiene como objetivo conocer las responsabilidades asignadas
por la Gerencia al Departamento de Control de Calidad y el sistema de calidad
implantado en la Empresa.

1. ¢Cuél es la funcion del Departamento de Calidad de la Empresa?

2. ¢Como valora el desempefio del Departamento de Calidad?

3. En cuanto a metas y objetivos, ¢Qué proyecciones tiene para el

departamento?

4. ¢Cuédl es el grado de satisfaccion de los clientes?

5. Esta la empresa cumpliendo con los objetivos previamente establecido?

ANEXO 10: ENTREVISTA A LA GERENTE DE PRODUCCION
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La presente entrevista tiene como objetivo conocer la incidencia de la calidad sobre la

produccion y el cumplimiento de los embarques.

1. ¢Cudles son las funciones del personal de Produccion?

2. ¢Cudl es el porcentaje minimo de eficiencia que se requiere en las lineas de

produccion? ¢ Como lo definieron?

3. ¢Con que pardmetro mide la produccion? ¢ De que depende?

4. ¢Cual es la causa del mayor problema presente en la produccion?

5. ¢Como afecta la mala calidad a la produccién?

6. ¢Como evalla las auditorias realizadas en el proceso y al final del proceso?

7. ¢De que manera cree usted que mejoraria el sistema de control de calidad?

ANEXO 11: ENTREVISTA AL GERENTE DE CALIDAD
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La presente entrevista tiene como objetivo conocer las actividades llevadas a cabo

por el personal del Departamento de Calidad para el control de la misma.

1. ¢Cudl es la funcién del Departamento de Calidad?

2. ¢Como esta estructurado el personal del Departamento?

3. ¢Cuales son las funciones de cada puesto?

4. ¢Cudl ha sido el comportamiento de la calidad en los Ultimos dos meses?

5. ¢Qué contempla el manual de Calidad?

6. ¢Como se mide el nivel de calidad del operario? ¢ Quién realiza esta actividad?

7. ¢Se le da algun reconocimiento a los operarios con buena calidad?

8. Si los defectos se clasifican en Criticos, Mayores y Menores, ¢Qué incluye

cada grupo?

9. ¢Ha solicitado el cliente alguna certificacion de calidad a la Empresa?

10. ¢ Cuél es el porcentaje de mala calidad en el departamento de Landau?

11.;Hay algun plan de reestructuracion del sistema de control de calidad?

ANEXO 12: ENTREVISTA A INSTRUCTORES
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La presente entrevista tiene como objetivo conocer las responsabilidades de los
Instructores en el proceso de produccién asi como su participacion en el logro de la

calidad.

1. ¢Cual es su trabajo como instructor?

2. ¢Existe alguna operacion critica entre las operaciones a su cargo? ¢ Por qué

es critica?

3. Cuéando hay una operacion critica, ¢ Cudl es su procedimiento?

4. Cuando tiene un operario en entrenamiento y le llevan reparaciones usted

como instructor, ¢Qué hace?

5. ¢Qué conoce el instructor respecto de la calidad de la linea?

6. ¢Cual es su aporte a la calidad?

7. ¢Cree que haya una mejor forma de controlar la calidad de la que se esta

aplicando ahora?

ANEXO 13: ENTREVISTA A AUDITORES DE LINEA
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La presente entrevista tiene como objetivo conocer las responsabilidades de los
Auditores de Linea en el proceso de produccion asi como su participacion en el logro
de la calidad.

1. ¢Cudl es su trabajo como Auditor de Linea?

2. ¢Conoce las especificaciones de calidad de las operaciones que audita?

3. Cuando hay una operacion critica en la linea, ¢ Cual es su procedimiento?

4. Cuando le encuentra defectos a las operaciones. ¢Usted aporta sugerencias o

simplemente notifica al supervisor de produccion?

5. ¢Qué hace cuando encuentra piezas de segunda en su auditoria?

6. ¢Considera que su trabajo ayuda a mejorar la calidad de los operarios?

¢,Cémo o Porqué?

7. ¢Creer que haya una mejor forma de controlar la calidad en el proceso?

8. ¢Cuales son las operaciones asignadas y en que parte?

ANEXO 14: ENTREVISTA A SUPERVISORES DE PRODUCCION
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La presente entrevista tiene como objetivo conocer las responsabilidades de los
Supervisores de Produccién en el proceso de produccién asi como su participacion
en el logro de la calidad.

1. ¢Cudl es su funcién como supervisor de produccion?

2. ¢Cuantos operarios tiene asignados?

3. ¢Cual es su responsabilidad respecto a la calidad? ¢Existe alguna

coordinacion con otra persona que interviene en el control de calidad?

4. ¢Cuando hay un operario critico a su cargo como procede?

5. ¢Cuales son los problemas de calidad que se presentan en su linea?

6. ¢Cuales son sus causas?

7. ¢Como las resuelve o controla?

8. ¢Como mejoraria la calidad de su linea?

Xll.- GLOSARIO

Afinar: Ajustar las medidas de los cortes de acuerdo a la talla de la pieza inconforme.
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Corte: El conjunto de piezas o partes que conforman la gabacha.

Canesu: Parte superior de la espalda de la gabacha.

Descalce: Medida fuera de las especificaciones.

Descalce de back: Medida fuera de especificaciones en la parte de la espalda como

costados, bocamanga, base y ruedo.

Descalce de fronts: Medida fuer de especificaciones en la parte frente como alto y

ancho de hombros, costados, boca manga y ruedo.

Descalce de facing: Medida fuera de especificaciones en las partes de vivo, canesu

y vista.

Foleo: Area o seccidén donde entran los cortes para ser foleados.

Folear: Accion de marcar las piezas del corte con una numeracion secuencial para

asegurar la congruencia entre las piezas de las gabachas durante la costura.

Pieza: Parte de la tela cortada que conforma un corte.

Vivo: La parte del cuello de las gabachas.

Vista: Parte pequefia de la gabacha que se coloca en el canesu.

Ventana: Abertura en los laterales de la gabacha.
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