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Resumen - La calidad es un factor esencial para las

organizaciones manufactureras de giro textil frente a un contexto
de globalizacién econdmica, los procesos productivos que se
efectlian en las instalaciones requieren un continuo monitoreo a
través del cual se aplique un sistema de aseguramiento para el
cumplimiento de las caracteristicas de cada uno de los pedidos
que se entregan al cliente, con el objetivo de preservar las marcas
de cada uno de los productores de fibras textiles en el Estado de
Hidalgo.
La industria textil en el Estado de Hidalgo es considerada un
area estratégica para la produccién de fibras textiles e hilados, en
2018 generd 23 mil empleos; considerando una tasa de aumento
del 8.7% se espera que el crecimiento exponencial exija de
manera interna la implementaciéon de controles de calidad que
mantengan una produccién constante para captar nuevos
clientes; el indicador de impacto que permite la evaluacion

interior de esta industria es el SGC (Sistema de Gestion de la
Calidad) el cual contempla la aplicacion de auditorias internas en
periodos previamente establecidos para cada una de las areas
criticas, buscando facilitar la reduccion de los costos operativos
mediante la solucién de los principales problemas a través de la
creatividad, la innovacion y la cooperacion del factor humano.
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El SGC aplicado se caracterizé por ser un método de calidad
estructurado, ordenado y basado en los principios operacionales
de las distintas areas que estructuran el proceso: hilatura, tejido
y tisaje, tintoreria y acabado; el cual partié de un diagnéstico

inicial en el que se detectaron lineamientos rigurosos en las
metodologias de trabajo y un sistema de inspeccién obsoleto que
ocasionaban un deficiente sistema de calidad (12.585% de

reprocesos), costos operativos considerables y un nivel de
productividad promedio del 56.5%.

A través del impacto del SGC se eliminaron las areas de
inspeccion obsoletas, asi también se disminuyd la generacion de
defectos (5.525% de reprocesos), se aumento el nivel promedio de
productividad (73%) alcanzando asi un beneficio porcentual
positivo.

Los resultados obtenidos se alcanzaron por medio del disefio e
implementacién de distintas herramientas metodoldgicas
(métodos/instrucciones de trabajo, sistema de ponderaciones,
estadistico de calidad), enfocando de manera positiva la energia
del factor humano para alcanzar las metas y los objetivos de la
empresa.

indice de Términos — Auditoria Interna, Calidad, SGC, Empresa
Textil.

INTRODUCCION

A lo largo de los afios de vida de una empresa, se

desarrolla una determinada manera de hacer las cosas que
queda arraigada en la propia cultura de la compafiia y que, en
muchas ocasiones, no es la forma mas eficaz de proceder. En
tales casos, la empresa llega a asumir como inevitable la
convivencia con los gastos que generan los procesos
implantados, y desarrolla la falsa creencia de que estos no se
pueden reducir o eliminar, la evaluacion de los problemas
indicados se realiza aplicando un una metodologia de auditoria
interna propia de un SGC.
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Un sistema de gestion de la calidad (SGC) es aquel que
tiene sus propias reglas, procedimientos y forma de
administracién para llevar a cabo los flujos de proceso de la
manera mas éptima, este se caracteriza por ser objetivo, fiable,
eficaz, aceptado por todos los integrantes de la organizacion, y
administrado de manera imparcial y honesta, el objetivo
principal de un proceso de implementacién de SGC es la
creacion de un sistema de aseguramiento de los criterios de
calidad exigidos por los clientes externos y/o internos.

En el siguiente articulo se presenta el desarrollo de un
método practico para la implementacion de un Sistema de
Gestion de la Calidad como elemento indispensable en la
gestion organizacional y el incremento de la competitividad
(optimizacion de tiempos de produccién y eliminacion de
fuentes que originan articulos defectuosos), esto aplicado a
una empresa textil del Estado de Hidalgo (primer lugar en
produccion textil) considerando beneficiar a este giro con el
disefio de un método de calidad, funcional y con un alto grado
de proyeccion regional.

El SGC se instrumentard en todas las é&reas de la
organizacion, considerando que por politicas de privacidad de
la empresa se mostrara solo los departamentos que resultaron
con menores ponderaciones en la aplicacion de la auditoria
interna, no siendo esto un impedimento para la extraccion de
conocimientos beneficiosos para el aplicador, como parte del
SGC se documentardn: Manual de métodos de Calidad,
Manual de Procedimientos y Manual de Instrucciones de
trabajo, que como sefiala [1] los manuales documentan la
experiencia de la organizacion, considerando lo que los
procesos si deben o no deben hacer para que estos cumplan
con su objetivo de manera mas eficiente. También se crearon
sistemas de ponderaciones para evaluar los defectos con
mayor nivel de afectacion conforme al nivel de presentacion y
fuentes de origen de cada zona operativa; reflexionando que se
requiere una evaluacion cuantitativa semanal de la
metodologia, se implementa un Estadistico de Calidad el cual
tendrd una revision periédica a través de reuniones y
auditorias internas, con el propoésito de aplicar acciones
correctivas y preventivas para la mejora continua.

I. METODOLOGIA

El diagndstico inicial permiti6 observar las 2 principales
causas que ocasionaban el descontrol organizacional y de
calidad en la empresa: la primera hace referencia a los
lineamientos rigurosos hacia el personal operativo (andlisis
organizacional), mientras que la segunda causa es en relacion
con el sistema de inspeccidn que se aplica en las areas criticas
(actividades operativas) ocasionando que el nivel promedio de
productos defectuosos que son rechazados y enviados a
reproceso se encuentra en un 12.585% con respecto a la
cantidad de productos que se procesan mensualmente en la
organizacion (Tabla 1I); la metodologia implementada
contemplo la solucion a las causas diagnosticadas por medio

de 2 médulos (Fig. 1).
TABLAI
ANALISIS DE REPROCESOS

indice E F M A M J J A
800 720 1200 1000 1300 120 900 500
Reprocesos 0
% 114 12 15% 14.28 13% 15 10% 10
% % % % %
Promedio
de 12.585%
Reprocesos
Aceptacion 620 528 680 6000 8700 680 810 450
0 0 0 0 0 0
% 88.6 88 85 85.71 87% 85 90 90
% % % % % % %
Promedio 87.415%
aceptacion
Producciéon 700 600 800 70000 1000 800 900 500
Total 0 0 0 0 0 0 0

Periodo enero 2018- agosto 2018

Modulo 1 Proceso Auditor (Aplicacion de auditoria
interna)

Causa 1) Lineamientos rigurosos hacia el personal

operativo

Maddulo 2 Implementacion de SGC (acciones
correctivas/acciones preventivas)

Causa 2) Sistema de inspeccion obsoleto

Fig. 1. Descripcién de médulos correspondientes a metodologia implementada

l. Médulo 1 Proceso Auditor: haciendo uso de la
investigacion exploratoria se procedié a realizar las
siguientes actividades:

A. ldentificacién de areas de produccion que conforman la
empresa
La industria analizada produce fibra, hilo, tela y productos
afines, se encuentra constituida por tres plantas dentro de las
cuales se realizan las siguientes actividades:
e Planta A: Hilatura (lana, algodon, viscosa, poliéster).
e Planta B: Tejido y tisaje.
e Planta C: Tintura y acabado.

De manera general la organizacion de la cual se hace
referencia desarrolla las actividades antes mencionadas, cada
una de estas operaciones contribuye significativamente a la
generacion de productos de calidad o defectuosos; de tal
manera que se procedio a analizarlas detenidamente (Fig. 2).
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PROCESO TEXTIL
|

Produccién de fibras

Las fibras son materias primas basicas de toda
produccion textil.

Hilatura

Es el proceso de convertir las fibras
en hilos.

Apertura Preparaci6n Hilatura
1 T T
Se da torsion y se
rLeE;eraepnecrit;lsra ; aﬁg La actividad consiste produce el hilo
fibra en el en paralelizar y definitivo por
roceso de estirar las fibras por medio del
Eilatura es hacer medio de maquinado  de
la mezcla de peinadoras, guilles y maquinas
fibras La mecheras. continuas.
princibal selfatinas
ivi dobladas y
actividad es
i retorcedoras.
disgregar la masa I Tejeduria

de fibras para
poder aplicar las
posteriores de
transformacion.

Es el proceso consiste en convertir los
hilos en telas.

Tintoreria y acabados

Son los procesos de tefiir y mejorar las
caracteristicas de hilos y telas mediante
procesos tejeduria.

Fig. 2 Areas que conforman la empresa textil

B. Auditoria Interna

Como lo menciona [2] La auditoria interna es un sistema de
control interno de la empresa que contempla el conjunto de
medidas, politicas y procedimientos establecidos en una
organizacion para incrementar la eficacia de los procesos
operativos y optimizar. En este sentido una vez identificados
cada uno de los procesos que conforman a la empresa, se
aglomeran en dos grupos esto con la intencion de facilitar la
ejecucion de la auditoria interna (Tabla Il). Es importante
mencionar que el proceso auditor estard centrado en las
actividades directamente relacionadas con las secciones
operativas:  Area | Tejeduria, Area Il Hilatura, siendo
entonces el Grupo 1 seleccionado para el estudio.

3) Engomado. 4) Continuas 4)  Ingenieria
4) Salasde 5) Coneras 5) Compras
tejido. 6)  Administracion.
5)  Zurcido.
6) Almacén
de
producto
terminado.

Las actividades relativas a la auditoria interna se
fijaron en funcion de las caracteristicas de la empresa,
realizadas en intervalos de tiempo para:

e Determinar los departamentos en los cuales se
aplicara el Sistema de Gestién de Calidad,
conforme a las disposiciones planificadas para la
gestion y administracién de los recursos.

e Mantener una mejora continua en los procesos de
produccion.

e Proveer informacion a la direccién sobre los
resultados y hallazgos de las auditorias.

Posteriormente se realiza la conformacion del equipo
auditor, cuyo objetivo radica en planificar, establecer,
implementar y mantener programas de auditoria, teniendo en
cuenta la importancia de las operaciones implicadas y los
resultados de las auditorias previas, actualizando los
procedimientos existentes basadndose en los criterios
auditores, su alcance, frecuencia y métodos de trabajo,
asegurando la objetividad e imparcialidad del seguimiento
auditor, es de relevancia mencionar que la conformacion del
equipo esta constituida por agentes internos.

Para la ejecucién de las auditorias para cada grupo definido,
se disefia un formato de verificacion, mismo que contempla
las actividades realizadas por area (21 actividades
identificadas), la escala de calificacion para cada actividad, las
observaciones registradas y por altimo el % Cumplimiento

(Fig. 3).

AUDITORIA INTERNA

Fecha ‘ ‘ Responsable

Area: Almacén de Producto terminado

0 =Cumple 1 = Cumple parcialmente
2 = Cumple el sistema establecido

No. ‘ ACTIVIDAD ‘ N ‘ P ‘ C ‘OBSERVACIONES

Procedimiento de trabajo

TABLAII
CONFORMACION DE GRUPOS PARA AUDITORIA INTERNA
Grupo 1 Grupo 2
Area | < . -
Tejeduria/Tisaje Avrea Il Hilatura Departamento de servicios
1) Almacén 1) Preparacion. 1)  Sistemas
de hilo. 2) Cardas 2) Compras

2)  Urdido. 3)  Selfactinas 3) RH

1 Se cuenta con el lay- 0
out del area.
2 Cuenta con los 1
insumos identificados.
3 Se cuenta con la 2
instruccion de trabajo.
4 Nivel de eficacia del 2 Nivel de eficacia =
area. 80%
5 Nivel de productividad 2 Parametros= 1-5
del area.
6 Se respeta la 1
delimitacion de areas.
7 Sistema de 2
distribucion.
8 Sistema de 1
comunicacion.
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9 Sistema de control de 1 Fig. 4 Resultados de auditoria por area
Calidad.
Magquinaria, herramientas TABLAIII
10 Las maquinas se 1 NIVEL DE CRITICIDAD POR ZONA
encuentran libres. Nivel de
Area Departamento Porcentaje s
11 Se encuentran libres de 1 Criticidad
filtraciones.
Almacén de Hilo 50% 1]
12 Los tableros eléctricos .
estan cerrados. 1 Urdido 54.60% I
13 Cableado de . Engomado 45.23% [
maguinaria en buen | 0 AREA 9
estado I Salas de tejido 50% I
14 Los herramentales 1 -
estan ordenados. Zurcido 50% I
Almacén de Producto 0
15 Se  clasifican  las 1 terminado 57.14% .
herramientas Ilmpla_s. Preparacion 54.76% 1l
16 El operador solo tiene
lo necesario en el area 2 Cardas 48% 1l
de trabajo. A
AF? :EA Selfactinas 59.52% 1"
Estandares de Calidad -
17 Conoce los estandares Continuas 66.66% -
de Calidad. ! Coneras 47.61% I
18 Se  controlan las -
papeletas 1 De acuerdo al anélisis presentado, se detectaron dos
19 Se asigna un folio a 1 variables las cuales deben interactuar para la correcta
cada articulo implementacion del Sistema de Gestién de la Calidad:
20 La  secuencia de
‘C’gfrrea‘cct':”es &s 2 Variable A) Departamentos con mayor grado de afectacion:
' coneras 47.61%, cardas 48%, salas de tejido 50%, zurcido
21 Controles de Calidad 50% (Fig. 4).
en la entrada y salida 0
del almacén. P i iAo
- Variable B) Actividades con mayor grado de afectacion: el
Totales El % se obtiene slisi tadisti licad indi |
dividiendo la suma ana ISIS. estadis I(,:O, aplical 0_ nqs Indica que ) as mayores
o | o| o delos totales entre el afectaciones se sitlan en 2 indicadores: el primero es con
= | namero de | relacion al procedimiento de trabajo debido a que las
actividades

multiplicada por 2

5 —
% Cumplimiento 57 14%

Fig. 3 Formato de Auditoria Interna

Una vez ejecutadas las auditorias internas para cada
area se determina el porcentaje de afectacion (Fig. 4),
posteriormente considerando la afectacion se indica el nivel de
criticidad para cada zona (Tabla. I11).

RESULTADOS DE AUDITORIA POR AREA

80,00%
66,66%

5714%  5476%

70,00%
: 59,52%

60,00% 54,60% .

50000/2 50,00% 45230 S000% S000% 48,00% 4761%
40,00%

30,00%

20,00%

10,00%

0,00%

on

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

inas

Urdido

Almacén de Hilo
Engomado
Salasde tejido
Zurcido

Preparaci
Cardas

Selfacti

Continuas
Coneras

AREA | AREA I

Almacén de Producto terminado

DEPARTAMENTO

actividades 1,4,5,7,8 y 9 (Fig. 3) promedian un porcentaje
menor al 50% (Fig. 5) de conocimiento y aplicacion; el
segundo indicador se refiere a los estandares de calidad
exponiendo a las actividades 17, 20, 21 (Fig. 3) con un
promedio menor al 50% (Fig. 5); evidenciando de manera
cuantitativa los problemas que se generan a partir de la falta de
control y conocimiento de estos; asi también se recomienda
analizar la actividad 16 que muestra un nivel de afectacion
considerable, con lo descrito anteriormente se procede a
desarrollar el plan de implementacion del Sistema de Gestion
de la Calidad.
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86.,36%

APLICACION DE AUDITORIA INTERNA RESULTADOS POR ACTIVIDAD

100,00%
L

b= 3

o X

2 & 2

Mt Q

o

M.\

10 11 12 13 14 15
ACTIVIDAD

80,00%

59,09%
63,63%

60,00%

40,00%

PORCENTAJE DE AFECTACION

20,00%

0,00%

- I 50,00%

~ S S.33%
| 3,50%

» I 54, 17%
O 50.00%

o 75 00%
~ I 45 53%

o - 515%

© I 55

5 — 36 367
S . 54%

5 - 3 63%

2 - - 36
N 55

N — 0,50%

Fig. 5 Nivel de afectacion por actividad contemplada en auditoria interna

Il. Médulo 2: Implementacion de SGC (acciones
correctivas/acciones preventivas)

El proceso de implementacion del Sistema de Gestion de
Calidad inici6é en primera instancia con la presentacion del
plan y la conformacion del comité del proyecto. Dicha
presentacion se realizé a cada departamento involucrado, asi
como también a la Direccidn. Se dio a conocer el objetivo que
persigue la implantacién del SGC, haciendo énfasis a la
necesidad de aumentar la productividad y calidad de los
departamentos involucrados, ademas de la importancia de
introducir el autocontrol dando la responsabilidad directa
sobre la calidad a los operarios, asi como también, la
utilizacion de técnicas como el analisis y control estadistico de
procesos para la mejora de procesos, que tal como lo sefiala
[3] se basa en la reduccién sisteméatica de variacion de
aquellas caracteristicas que influyen en la calidad de los
productos. Por Gltimo mencionar el beneficio de incorporar un
método de trabajo que ayude a asegurar la calidad,
modificando su actual sistema que estaba basado en la
inspeccién.

Para obtener mayores resultados, la implementacion se
dividié en 2 fases, teniendo como objetivo disminuir el grado
de inspeccién y con ello aumentar el aseguramiento de la
calidad y autocontrol.

e Fase I: De las areas con mayor afectacion (Fig. 4) se
identificaron aquellas que no contaban con
indicadores de calidad: sala de tejido, zurcido y
coneras, por lo que se procedié a establecer: Politicas
de Calidad, que como expresa [4] son indispensables
en un periodo en el que tienen lugar cambios
profundos y las empresas actan en consecuencia,
puesto que, estas declaran la intencion de satisfacer
las  necesidades del cliente (Tabla lII),
procedimientos e instrucciones de trabajo, papeletas
de identificacién y formatos de control.

TABLAIII
POLITICAS DE CALIDAD POR DEPARTAMENTO

Politicas de calidad por departamento

1) La materia prima recibida en el almacén de hilo debe estar
identificada y controlada para posteriormente ser enviada al
apartado del almacén correspondiente.

2) Los jefes de la sala de tejido deben de inspeccionar que la
cantidad de materia prima recibida sea la que entra de manera
tangible al Area de tejido.

3) Los telares deben ser revisados para verificar el proceso de
calidad.

4)  El jefe de la sala de tejido debe respetar la programacion que se le
indica en su papeleta de control, de acuerdo a las urgencias de
tejido.

5) Asegurar que los telares y maquinaria se encuentre en
condiciones 6ptimas de trabajo.

Salas de tejido

1) Todos los lotes producidos que entren al Area deben ser
registradas en el sistema de identificacién de piezas.

2) Todas las piezas deben ser recibidas en tiempo y forma como lo
indica el plan programético.

3) Todas las piezas que se reciben deben estar bajo riguroso control
de calidad.

4)  Se debe de seguir el proceso de estandarizacion y evaluar los
resultados de los defectos que se presenten.

Zurcido

1) Se debe de seguir bajo lineamientos estrictos de calidad el
procedimiento proporcionado, y la correcta aplicaciéon de las
instrucciones de trabajo.

2) Todos los pedidos deben ser terminados al inicio y termino del
proceso de enconado.

3)  Se debe de controlar los desperdicios y mermas del area.

4)  Controlar la cantidad de cortes que se dan por cada 82 km, de
enconado.

Coneras

e Fase Il: elaborar un programa, para la prevencién de

defectos, en las areas con mayor grado de afectacion.

Los procesos correspondientes a los departamentos fueron

analizados linea por linea y se detectd la fuente que originaba
los principales defectos como se explica a continuacién.

a) Area de tejido
En el 4rea de tejido se mostrd que la principal causa que
originaba los problemas se situaba en el proceso de inspeccion
de telares, de este modo se analizé la forma en la que se
deberia de implementar el SGC, viendo este punto como un
area de oportunidad y mejora que aportara beneficios tangibles
a la empresa:
Las soluciones planteadas al problema anterior fueron:

e Implementar un procedimiento de trabajo para la
inspeccidn de telares.

e Clasificar los defectos (Tabla 1V), de acuerdo al
origen de presentacion y grado de afectacion, para
posteriormente establecer un estadistico de calidad, el
cual nos permitiera eliminar la fuente que ocasionaba
el defecto.

e Establecer formatos, papeletas, reporte de defectos,
con la finalidad de crear folios consecutivos de
defectos.
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b) Area coneras

En el area de coneras se detectd que la causante principal se
situaba en los tiempos de paro que se presentaban durante el
procesamiento, donde el porcentaje con mayor presencia se
relaciona con la calidad de la materia prima (50%), seguido de
las Fallas mecéanicas y eléctricas con 20% y 12%
respectivamente, la falta de material con un 12% de los
tiempos de paro cuantificados y por Gltimo el mantenimiento
con un 6% del total de paros (Fig. 6)

CAUSAS DE PARO EN LINEAS DE PRODUCCION

Mantenimiento
6,0%

Falta de Material
12,0%

Falla Eléctrica

12,0% Calidad

50,0

Falla Mecanica’
20,0%

Fig. 6 Causas de paro en lineas de produccion
De este modo se analiz6 la forma en la que se deberia de
implementar el SGC, viendo este punto como un &rea de
oportunidad y mejora que aportara beneficios tangibles a la
empresa.
Las soluciones planteadas al problema anterior fueron:
1. Implementar un procedimiento de trabajo para el
proceso de Coneras (Fig. 7).
2. Implementar métodos para la eliminacién de paros, y

2. Conero Revisar la orden que se | Al iniciar turno, en
encuentra en su | cambios de partida
maquina para | o cuando se
identificar la partida a | requiera confirmar
enconar; los  datos | un dato.
deben coincidir con el
material que se esta o se
va a trabajar; de lo
contrario  avisar  al
encargado de area.

3. Conero Tomar las cajas de Al final de turno
produccién con su la | o cuando no haya
orden, del blogue | suficiente material
destinado. para trabajar.

Fig. 7 Abstracto de procedimiento de trabajo Coneras

c) Area zurcido

Para el area de Zurcido el principal problema radicaba en que
las piezas provenientes del departamento de tejido contenian
un namero considerable de defectos, ocasionando que en esta
estacion de trabajo se asignaran periodos de tiempo extensos
para zurcir piezas, por esta razon se buscd implementar una
herramienta del SGC, que pudiese solucionar este problema,
para cudl se plantearon las siguientes acciones:

1. Implementar método de trabajo.

2. Evaluar la posibilidad de conjuntar un método para el
departamento de tejido y zurcido, que asegurara la
calidad que estos dos departamentos, la solucién que
se llevo a cabo permitio el desarrollo de un sistema
cuantitativo basado en el analisis, la observacion, y la
deteccidn de los niveles de afectacion de los defectos
que se originaban en el éarea de tejido, y que
ocasionaban que el area de zurcido generara variables
no controlables en su proceso (Tabla IV).

asegurar la calidad. TABLA IV
ABSTRACTO DE CATALOGO DE DEFECTOS CONFORME AL NIVEL DE
Revisd | Autorizo Fecha de revision AFECTAC'OZ_ 5
_ — . ivel de < .
Nivel de revision Tipo Defecto afectacion Area de origen
Descripcion del documento: Procedimiento de trabajo **Enconado™ Hilos de diferente C1 Hilatura
OBJETIVO: torsion _
_ - _ Hilos gruesos Al Hilatura
Establecer la secuencia de actividades necesarias para el enconado. Defecto Mayor ~ Hilos Delgados Bl Hilatura
ALCANCE: Taqueadas C3 Tejido
Aplica en todo el proceso de enconado y re-enconado. Bol”ad Al Tel'go
- Falta de pie C3 Tejido
DEFINICIONES: Defecto Falta de trama C3 Tejido
Es la maquina encargada de enconar conos de hilo; es decir, su | _Estandar Falla de dibujo C3 Tejido
Conera principal funcién es pasar el hilo adecuado de las canillas o Fuera de tono B2 Tisaje
madejas a unidades llamados conos. Recargon C2 Tejido
Es la que se encarga de absorber las hebras y el polvo que deja Defecto Menor  Fuera de peso B1 Acabado
Tobera | el purgador.
Rastrillo | Es el que detecta si hay canilla en el mandril o no. El nombre de la metodologia disefiada es
Es una banda que recorre de lado a lado de la conera; la cual | “Ponderacion de 47 defectos” la cual busca eliminar los
Viajera | tiene como funcién limpiar por medio de aire el polvo que lleva | defectos de mayor afectacion mediante la clasificacion, el
el hilo antes de que pase por el purgador. .2 . .y .
SESARROLLO: grado de afectacion y la asignacion de ponderaciones. De
: SESCRIPCION acuerdo a la interrelacion de las tres variables antes
NO. | RESPONSABLE | o " "~ \/IDAD FRECUENCIA mer_mlonadas se Icreo un e§tad|st|co de calidad evfalua_d’o en
1 Encargado  del | Lievar un orden de To Diario. periodos semanales, (ver Fig. 8, 9, 10, 11), cuya funcién es

area de coneras que se va a trabajar en
cada una de las coneras

y plasmarlo.

monitorear los resultados obtenidos en relacion a una
calificacion de las fallas presentadas, de manera que permita
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tomar acciones correctivas para la exclusion de los defectos

con mayor grado de afectacién.

CALIFICACION

CALIFICACION

CALIFICACION

10

10

10

CALIFICACION OTORGADA POR TIPO DEFECTO

10.0
35
32
I I 2I8

Falta de pie

Fig. 8 Estadistico de Calidad por defecto

Recargon

DEFECTO

Fuera de peso

Fuera de tono

CALIFICACION OTORGADA POR FUENTE DE ORIGEN

10,0

35
3,2
I . ]

Tejido (Defecto 1)

Tejido (Defecto 2)

FUENTE DE ORIGEN

Acabado

Tintorerfa

Fig. 9 Estadistico de Calidad por fuente de origen

CALIFICACION OTORGADA POR TURNO

10,0
3,2
I . |

35
3er ler (Defecto 3)

1ler (Defecto 1)

TURNO

,8
4to

Fig. 10 Estadistico de Calidad por turno de operacion

CALIFICACION OTORGADA POR OPERADOR
10,0

10

CALIFICACION

32

28

Ricardo Roberto Manuel Sandra

OPERADOR

Fig. 11 Estadistico de Calidad por operador

Il. RESULTADOS

El proceso de implementacién de SGC y auditoria interna
logro obtener mayores resultados a los planteados al inicio de
este proyecto, de este modo para su anélisis y presentacion se
dividiran los resultados en dos bloques (resultados
internos/resultados externos), conformados de la siguiente
forma:

1° Bloque resultados externos:

Este bloque es analizado a través de la relacién que existe
entre la organizacién, giro comercial, los clientes potenciales y
los competidores; el resultado obtenido reforz6 la confianza de
los clientes, de acuerdo a la capacidad que tiene la empresa
para suministrar en forma consistente los productos, para la
organizacion era de suma importancia establecer las bases
para proporcionar a todas las partes interesadas un proceso de
mejora continua en aquellos departamentos que asi lo
requerian (resultado de auditoria interna), y asegurar la
calidad que era exigible por todos nuestros clientes, de este
modo se llevaron continuos analisis para determinar los:

e  Procedimientos de trabajo (Fig. 12).

e Instrucciones de trabajo.

Reviso Autorizd Fecha de revision

Nivel de revision

Descripcion del documento: Procedimiento de trabajo "Inspeccion de
telares™

OBJETIVO:

Establecer la secuencia de actividades necesarias para la inspeccion de
telares.

ALCANCE:

Aplica en los departamentos de tejido e inspeccién.

DEFINICIONES:

Revision | La revision I, es una breve revision en la cual
(Tipos de | detectaras defectos con mayor frecuencia.

defectos)

Revision  1I: La revision Il, es una revision minuciosa la cual te

proceso  de | permitira
desenrollado ponderacion.

detectar los defectos con mayor grado de

DESARROLLO:
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NO. | RESPONSABLE | DESCRIPCION DE LA | FRECUENCIA
ACTIVIDAD

1. Revisadora Al inicio de semana | Inicio de
debes adquirir los | semana
siguientes materiales

necesarios para llevar a
cabo las  actividades
asignadas.

REVISION |

Al iniciar el recorrido de la inspecciéon debes iniciar en la sala A , al
término de la revision pasaras a la sala B.

PROCESO AREA A

Revisadora

Revisar el area del telar:
colocandose en posicion de
observacion, considerando

Inicio de
inspeccion  de
telares en un

las distancias asignadas y | intervalo de
los &ngulos de vision. tiempo de 12-
14 Seg)

Fig. 12 Abstracto de procedimiento de trabajo

Debido al aumento considerable de nuestros competidores
la empresa solicito que el proyecto brindara resultados
tangibles que fueran: medibles, monitoreados y verificables;
de esta forma se aplicé un sistema de auditoria interna a través
de la cual se detectaron aquellas é&reas con mayores
problematicas, a estas, se les asignaron controles de calidad en
las entradas y salidas de cada departamento colocando puntos
de inspeccion que no permitieron el flujo de materiales,
articulos que ocasionaran problemas en el flujo continuo del
sistema, de igual manera se implementaron métodos
cuantitativos para detectar las fuentes que originaban los
principales defectos para desarrollar acciones correctivas y
preventivas, el resultado general de las medidas aplicadas
impactaron en los siguientes indicadores:

1. Mejoramiento de la posicion competitiva, expresado
en aumento de ingresos y de participacion de
mercado: se logré la captacion de mayores clientes,
considerando que la organizacion contempla un
proceso de aseguramiento de la calidad basado en un
sistema de gestion de la calidad (SGC).

2. Aumento de la fidelidad de clientes, a través de la
reiteracion de negocios y referencia o recomendacion
de la empresa.

2° Bloque: Resultados internos

Los beneficios internos fueron considerados los de mayor
presentacion, contribuyendo al mejoramiento de la gestion de
recursos y la disminucion de los costos operativos
beneficiando directamente a la productividad de la
organizacion:

Los resultados obtenidos se describen a continuacion:

1. Aumento de la productividad originada por mejoras
en los procesos internos, (Fig. 13), mediante la
creacion e implementacion de métodos/instrucciones
de trabajo se establecieron:

e Politicas de trabajo.
e  Estructuras organizacionales.

o flujos continuos de operacion.
e Distribuciones de operaciones (cargas de
trabajo).

Originando cambios significativos en los distintos
procesos productivos que se efectlan dentro de la
organizacion alcanzando asi un rango porcentual de beneficio
de 15.45% (Tabla V), interrelacionando a todos los
componentes de la organizacién orientados a obtener un
mayor aprovechamiento econdmico de los recursos.

PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE IMPLEMENTACION DE SGC
100%

90%

u 80% Te2; Te2; 7z
2 80% A T5% 5% W S *
E - i - % -
g vo% 6% ~ g5 N L
2 6% 60% 0% sg G g 5% 60%
o 0% 55% ¢ i 55%,
T 2%
50% 5
40%
o 5 E 2 S = = = b= £ c
= = = o = E @ © = € 8
g g H 2 & 2 S
@ = = T
E @ g
= g
o
@ Variable
= _a— Productividad inicial
2 —m— Productividad al termine del SGC
H
E
=
PROCESOS PRODUCTIVOS
Fig. 13 Comparacion de productividad inicial y alcanzada con

implementacion de SGC

TABLAV
PUNTOS PORCENTUALES ALCANZADOS EN LA PRODUCTIVIDAD
Puntos porcentuales

Procesos Productivos

alcanzados
Almacén de Hilo 14%
Urdido 20%
Engomado 15%
Salas de tejido 10%
Zurcido 15%
Almacén d_e Producto 10%
terminado

Preparacién 17%
Cardas 12%
Selfactinas 19%
Continuas 15%
Coneras 23%

Promedio Porcentual 15.45%

2. Mejoramiento de la organizacién interna: alcanzada
por medio de una comunicacion mas fluida, con
responsabilidades y objetivos establecidos. Dentro
del disefio de los procedimientos, métodos, se buscd
que se expresa de una manera clara y concisa la
forma de organizacion y el proceso de seguimiento
de los sistemas de comunicacion entre una estacion y
otra de trabajo, asignando asi las tareas y/o
responsabilidades a cada una de las partes
interesadas.

3. Incremento de la rentabilidad: como consecuencia
directa de disminuir los costos por reprocesos y
contemplando que al inicio del proyecto se cuantificd
un nivel de reprocesos del 12.585% y al término de la
validacion del proyecto se registr6 un indice de
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reprocesos del 5.525% (Tabla VI) se obtuvo un
beneficio porcentual en la reduccién de reprocesos
del 7.06% (Fig. 14), disminuyendo asi los reclamos
de clientes y pérdidas de materiales.

TABLAVI
MONITOREO DE REPROCESOS PERIODO DE VALIDACION DEL SGC

Enero 2019- agosto 2019

indice E F M A M J J A
Reproces 510 342 585 550 694 420 340 500
0s
% 6% 45% 6.5% 5% 6.2% 7% 4% 5%
Promedio
de 5.525%
Reproces
0S
Aceptaci6 799 7258 8415 1045 1050 558 816 950
n 0 0 6 0 0 0
% 94 95.5 935 95% 93.8 93 96 95
% % % % % % %
Promedio
aceptacio 94.475%
n
Producci6 850 7600 9000 1100 1120 600 850 100
n Total 0 0 0 0 0 0

PORCENTAJE PROMEDIO DE REPROCESOS

14,000%

12,585%

12,000%

10,000%

8,000%

PORCENTAJE

,525%

6,000%

4,000%

2,000%

0,000%
Inicial Despuésde implementacion de SGC

PROMEDIO DE REPROCESOS

Fig. 14 Monitoreo de porcentaje promedio de reprocesos inicial y después de
implementacion de SGC

Para la organizacién es de suma importancia la
capacidad de respuesta que se obtuvo frente a los cambios con
la implementacion del SGC, teniendo como base el
aseguramiento de la calidad en los procesos, y departamentos
mediante la implementacion de un sistema de auditoria interna
que permita la introduccidn de constantes mejoras.

[1l. CONCLUSION

La implementacion del SGC permitio establecer  los
lineamientos de calidad para la organizacion en la que fue
aplicado, mediante la creacién de los distintos manuales los
cuales contienen, procedimientos, métodos e instrucciones de
trabajo, permitié desarrollar y gestionar los procesos para que
la organizacién se posicione con una mayor fuerza a la que
actualmente cuenta dentro del mercado textil, creando una
cultura de vida empresarial y de bisqueda de estrategias para
estar siempre a la vanguardia alcanzando el grado maximo de

calidad, para no solo satisfacer las necesidades, sino superar
expectativas, sin perder de vista la esencia e identidad de la
organizacion, que esta definida por los clientes, mercado,
partes interesadas y el mejoramiento continuo.

Hay muchas razones por las que una empresa establece
estandares y procedimientos, métodos, instrucciones de
trabajo para el factor humano, la implementacion de estas
herramientas durante el proceso de realizacion del proyecto de
SGC nos ayud6 a enfocar la energia del factor humano para
alcanzar las metas y los objetivos de la organizacion. Cuando
las herramientas antes mencionadas son claras y precisas las
partes  interesadas mantienen  expectativas razonables,
generando relaciones laborales basadas en la confianza, y el
apoyo mutuo que se da entre el personal capacitador y las
partes interesadas, logrando asi que la empresa acumule el
capital social que necesita para competir eficaz, eficiente y
responsablemente en los mercados globales.
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