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Resumen

Elpresentei nf or me de trabajo de suficiencia profesi
|l a calidad en 8reas de manuf act uyeatadrigidaema empr
especifico a empresas de rubro textil i confecciones. En el proceso de aseguramiento de
calidad se evalué el comportamiento de los indicadores de calidad de las &reas de
manufactura en forma semanal. Ademds, se llevd a cabo el seguimiento de la
implementacién de la Metodologia 5S para optimizar los procedimientos de las areas de
soporte, como son las areas de soporte de Calidad Textil y area de Desarrollo de Color &
Testing, a fin de concientizar a los empleados y obtener un producto de calidad de
exportacion. Asi, el objetivo principal del presente informe de suficiencia profesional es
Asegurar el Sistema de Gestion de Calidad que permita alcanzar objetivos de calidad en
una empresa de confecciones. Las conclusiones determinan que los indicadores de calidad
basados en rangos de porcentajes que son identificados mediante de colores (estado de
semaforo) que van a permiten medir e identificar las deficiencias de calidad semanalmente
y la correcta implementacion de la Metodologia 5S que mejora el impacto visual y las
condiciones de trabajo dentro de la organizacion en las areas de soporte de Desarrollo de

Color & Testing y Calidad Textil en la empresa que es objeto de estudio.

Palabras clave: Metodologia 5S, calidad, aseguramiento, indicadores.



Abstract

The present report is entitled "Quality assurance in manufacturing areas in a
clothing company" and is specifically addressed to textile - clothing companies. In the
quality assurance process, the performance of the quality indicators of the manufacturing
areas was evaluated on a weekly basis. In addition, we followed up on the implementation
of the 5S Methodology to optimize the procedures of the support areas, such as the Textile
Quality support areas and the Color Development & Testing area, in order to raise
employee awareness and obtain an export quality product. Thus, the main objective of this
report of professional sufficiency is to ensure the Quality Management System to achieve
quality objectives in a clothing company. The conclusions determine that the quality
indicators based on ranges of percentages that are identified by means of colors (traffic
light status) that will allow measuring and identifying quality deficiencies on a weekly basis
and the correct implementation of the 5S Methodology that improves the visual impact and
working conditions within the organization in the support areas of Color Development &

Testing and Textile Quality in the company that is the object of study.

Keywords: 5S methodology, quality, assurance, indicators.
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Anexo
Anexo 1: Manual actualizado de procedimiento del mantenimiento correctivo de maquinas
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Capitulo I. Datos generales de la empresa

1.1 Actividad principal

La empresa en objeto de estudio para este informe de trabajo de suficiencia
profesional es: Industria Textil del Pacifico S.A. (INTEXPAC), se dedica a la fabricacion de
prendas de tejido de punto, desde la confeccién hasta el producto terminado. Fue fundada
en 1989y, luego de mas de 32 afios de experiencia en el mercado, ha logrado posicionarse
estratégicamente entre las diez de empresas textiles y de confeccién en el Per( y atiende
de manera directa a importantes clientes de diferentes paises del mundo (Industria Textil
del Pacifico, s.f.). A continuacién, se muestra los datos en referencia a Superintendencia
Nacional de Aduanas y de Administracion Tributaria (SUNAT):

Razon social: Industria Textil Pacifico S.A

RUC: 20112316249

Direccion: Av. Guillermo Dansey N°. 1873 Urb. Industrial Conde Lima - Lima

Teléfono: 937 212 493

Péagina Web: www.intexpac.com.

CllU: 14101 Fabricacién de prendas de vestir

INTEXPAC forma parte de una alianza estratégica con la empresa textil TEXFINA
lo cual permite beneficiarse en un nico ciclo de fabricacion: hilado, tejido de punto, tefiido,
corte, costura, estampacion, acabado y empaquetado de las prendas para los mercados
en Estados Unidos y Europa (Industria Textil del Pacifico, s.f.).

Su proceso productivo comprende las siguientes areas: Desde el proceso de
hilanderia, tefiido (hilo y tela), tejido, corte, costura, bordado y acabados; donde este ultimo
proceso se lleva a cabo en planta 2. INTEXPAC considera como parte del proceso
productivo al Sistema de Control de Calidad, este sistema se basa en el control de los
productos en todos los procesos anteriores mencionados, tales como:

Realizar inspecciones de control de calidad que interviene en:

9 Inspeccion visual del 100% del tejido antes del proceso de corte.


https://www.google.com/search?q=ruc+industria+textil+del+pacifico&rlz=1C1CHBF_esPE998PE998&oq=ruc+en+industria+te&aqs=chrome.1.69i57j0i22i30l2.5109j0j7&sourceid=chrome&ie=UTF-8
http://www.intexpac.com.pe/

1 Inspeccion aleatoria del corte del paquete.

1 Inspeccion aleatoria en las lineas de costura.

1 Inspeccién aleatoria de medidas y en apariencia en las prendas

1 Inspeccién de auditoria final utilizando el AQL 2.5

9 Realizar pruebas internas de normas internacionales como: Método de prueba

para cambios dimensionales de telas después del lavado doméstico
(AATCC135); Método de prueba para cambio de inclinacién para los tejidos
(AATCC 179); Método de prueba para la solidez de color (AATCC 61), Método
de solidez de color contra el crocking (AATCC 8)
1.2 Sector industrial
INTEXPAC pertenece al sector de confeccion de prendas de vestir.
1.3 Linea(s) de producto(s)

INTEXPAC produce prendas para hombres, mujeres, nifios y bebés que contiene
como composicion de mezclas de algodon y poliéster. Ademas, produce prendas con
mezclas de diferentes fibras: algoddn, modal, poliéster, tencel, nylon, acrilico y lana.

Esta empresa se dedica especialmente a la confeccion de prendas casuales como
el T-shirt, jogger, capucha, poleras, vestidos, bermudas, etc. Como clientes extranjeros se
tienen a: Under Armour, JC Penney, Psycho Bunny, Dudalina, Vineyard Vines, Tommy
Bahamas y entre otros.

Tiene como capacidad producir una variedad de estructuras de tela como: piqué,
jersey, fleece, french terry, double jersey, lista de puntos, listados de ingenieria, jacquards,
interlock, rib y mesh, como mercado de la moda competitiva (Industria Textil del Pacifico,
s.f.). Asi, en la Tabla 1 se muestran algunas telas representativas que usa en las

confecciones de prendas.



Tabla 1

Telas representativas de INTEXPAC

Tela Informacién

Nombre de tela: Jacquard rombos

Gramaje: 172 g/m?

Composicion: 80% Algodén i 20% Poliéster
Acabado: Softening - Silicone

Nombre de tela: Jersey con spandex
Gramaje: 135 g/m?

Composicion: 94% Algodoén i 6% Spandex
Acabado: Softening - Silicone

Nombre de tela: Polar carnero

Gramaje: 318 g/m?

Composicién: 48% Poliéster i 37% Viscosa i
15% Nylon

Acabado: Softening - Silicone

Nombre de tela: Jersey

Gramaje: 140 g/m?

Composicion: 100% Algodén
Acabado: Fabric wish with silicone

Nombre de tela: Semipolar

Gramaje: 168 g/m?

Composicion: 94% Poliéster i 6% Spandex
Acabado: Wicking

Nota. Adaptado con informacion del Catalogo Interno de INTEXPAC.

1.4 Filosofia administrativa

1.4.1 Aspectos organizacionales

Vision. INTEXPAC se esfuerza por ser un socio estratégico para sus clientes como
una empresa lider en el que ofrece un nivel de valor muy alto, incluidos precios
competitivos, excelente calidad y menor tiempo de entrega. Esta vision se seguira logrando
mediante el trabajo estrecho entre sus clientes, empleados, proveedores y comunidades

locales (Industria Textil del Pacifico, s.f.).



Mision. INTEXPAC, tiene como misidn ser una empresa reconocida como una
empresa lider en moda comprometida con el crecimiento de sus colaboradores y de la
sociedad en su conjunto, estableciendo los mejores estandares en todos los niveles

Valores. Ofrece a sus clientes capacidad de produccién y flexibilidad, construyendo
relaciones de confianza y compromiso.

Busca la satisfaccion y lealtad del cliente a través de la innovacion y creatividad en
su liderazgo y mejora continua en todas las areas.

Garantiza el servicio al cliente de la mas alta calidad y productos de calidad a
precios competitivos (Industria Textil del Pacifico, s.f.).

Politicas. INTEXPAC est4 comprometida con desarrollar las mejores condiciones
humanas, éticas y legales de trabajo, para lo cual cuenta con la certificacion Worldwide
Responsible Accredited Production (WRAP), este programa independiente de certificacion
de instalaciones mas grandes del mundo para prendas de vestir, calzado y productos de
costura (Industria Textil del Pacifico, s.f.).

1.5 Principios de calidad

INTEXPAC realiza actividades asumiendo los siguientes compromisos.

Asegurar la calidad de los productos mediante el cumplimiento de los requisitos del
cliente, el marco legal aplicable a la empresa, los procesos y aquellas disposiciones
adoptadas voluntariamente.

9 Desarrollar las competencias y conocimientos de los colaboradores, de forma

sostenible.

1 Innovar productos y procesos, tanto a nivel de desarrollo como en produccion
con el empleo de tecnologia de punta, que permitan adaptarnos de manera
rapida a las nuevas necesidades del mercado.

1 Utilizar materia prima y accesorios de la mas alta calidad, seleccionados por
medio de procedimientos internos de gestion de calidad.

9 Establecer y mantener controles operacionales en nuestros procesos, con el fin



de minimizar los riesgos de calidad.

1 Mantener una buena relaciéon con nuestros clientes y proveedores, la cual se
caracteriza por la cooperacidén y comunicacion abierta.

1 Cumplir los requisitos del Sistema de Gestion de la Calidad, y buscar su mejora
continua.

9 Contando con personal altamente calificado y en capacitacién constante.

Ademas, INTEXPAC cuenta con certificaciones, estandares y auditorias de los

clientes para lograr la calidad, tales como.

1 El programa de certificacion WRAP se basa en 12 principios de produccion que
se centran en el cumplimiento de las leyes locales, las normas de lugar de
trabajo, los derechos laborales generales, el medio ambiente, el cumplimiento
de las normas aduaneras y la seguridad.

9 Under Armour para auditorias de responsabilidad social.

1 Oakley para auditorias de responsabilidad social.

9 GFSI INC. para auditorias de responsabilidad social.

1 GAP INC para auditorias de responsabilidad social.

1.6 Estructura funcional (Organigrama)
INTEXPAC, cuenta con el siguiente organigrama de aseguramiento de calidad que

se muestra en la Figura 1.



Figura 1

Organigrama de aseguramiento de la calidad de INTEXPAC

Nivel 1 Gerante de Aseguramiento de Iz Calidad
fe de lrd Calidad l .lnaist!l
. Jefe de Cont ) Senior
Mivel 2 — Coordinador Textil P
Nivel 3 Anzlista de Analista de Calidad) Anzlista de Calidad Programador (2] Anglista de Analista de Calidad Analista de Calidaden | | Ansista Gestién
e Calidad Corte Costura Acahados TOPSAMPLE | | Colores yTesting | | Tejeduria e Hilanderia | | Tintoreria y Acabados | | e st
de I:Ird ) de Audit l:mﬁ:auu ]
. Supenisor Supervisor(a ara) Certi Supervisor(a) de .
iivel 4 Calidad Costura Procesos Acabados por Cliente Tintoreria sstente de SGC
. Ruditor(a] de | [ Auditor(a) de Ruditor(a] de Ruditarfa) de .
Nivel 5 com o em om Auditor(z) de C.CM. Auditor(a) C.CT. Auditor{a) de C.CT,
Mivel & Inspector(z) Inspectora) |

Nota. Tomado del Area de Recursos Humanos de la empresa Industria Textil del Pacifico (2022).




1.7 Normatividad empresarial
INTEXPAC cuenta con un reglamento interno en el cual se describen los deberes
y derechos del trabajador cumpliendo las leyes laborales, tales como.
9 Prohibicibn de trabajo forzoso, trabajo infantil, de acoso o abuso,
compensaciones y beneficios.
9 Jornada laboral, prohibicién de discriminacién, salud y seguridad, Libertad de
asociacion y negociacion colectiva.
1 Medio Ambiente, cumplimiento aduanero, industria de la seguridad.
1.8 Sistema de seguridad industrial
INTEXPAC asume dentro de su normativa la responsabilidad social de asegurar la
seguridad industrial y salud de los trabajadores, cuyos puntos principales son los
siguientes.
9 Administrar los riesgos para prevenir y proteger a todos los empleados de la
empresa de confecciones.
9 Mantener el cumplimiento de los requisitos y disposiciones internas exigidos por
las leyes de materia aplicable a su actividad manufacturera.
i Garantizar la mejora continua de las participaciones y consulta activa de todos
los miembros de la organizacién para evitar dafios a la salud e integridad fisica.
1.9 Gestion de impactos ambientales
INTEXPAC revisa los procesos de produccion para identificar las interacciones
existentes de los impactos ambientales mediante un equipo netamente multidisciplinario
conformado por diversos expertos y las oportunidades de sostenibilidad para luego
establecer un plan de accion y reducir los impactos negativos. (Industria Textil del Pacifico,

s.f.).



Capitulo Il. Cargos y funciones desarrolladas como bachiller

En este capitulo se presentara las actividades, deberes y responsabilidades
desarrolladas como bachiller en Ingenieria Textil laborando en la empresa INTEXPAC.
2.1 Contexto laboral

Como parte de la industria textil y de confeccion, INTEXPAC ha experimentado
importantes impactos econdmicos y laborales debido al Covid-19; la empresa se ha visto
afectada por cierres de tiendas y fabricas, pedidos de exportacién cancelados, exceso de
inventario de prendas de vestir locales y mas. Incluso reduccién de personal debido a las
bajas ventas de exportacion.

Debido a que habia tanta incertidumbre, la industria textil y de confeccién no era
una prioridad para tales compras en ese momento; ante ello, empresas textiles ofrecieron
fabricar sin costo indumentaria médica para el Ministerio de Salud (EI Comercio, 2021),
entre los productos incluyeron las mascarillas, botas, gorros, y mandilones para preservar
la salud del pais.

Incluso para evitar el estrés generado en los miembros de la empresa por el COVID-
19, INTEXPAC, se intereso por la salud y el bienestar de los empleados creando asi el
programa ACTIVATE INTEXPAC, cuyo programa se centra en difundir las metodologias
de las pausas activas en toda la organizacion en diferentes areas, donde se dedicaba entre
5 a 8 minutos de las actividades diarias para recarga de energias de los colaboradores.
Contribuyendo asi, con la importancia de contar con una mente y cuerpo saludable que
ayudan al rendimiento eficiente en las labores. A pesar de ello, INTEXPAC mantuvo la
amplia gama de equipos de las mejores marcas del mercado (Brother, Juki, Pegasus,
Singer, etc.) para satisfacer los estandares de costura mas exigentes o las especificaciones
de los pocos clientes y de los multiples equipos de la marca Gerber para el patronaje con

disefios solidos y listados. (Industria Textil del Pacifico, s.f).



2.2 Descripcién de cargos y funciones

A continuacion, se detalla la informacion del cargo desempefiado en la empresa
INTEXPAC.

9 Nombre del Puesto: Analista Gestién de Calidad

1 Area: Calidad

9 Gerencia: Aseguramiento de la Calidad

T Nivel: 3

9 Misién especifica del puesto: Implementar las 5S en Calidad Textil y Color &

Testing

1 Jefe inmediato: Gerente de Aseguramiento de Calidad
2.3 Responsabilidades sefialadas en el manual de organizacién y funciones, ROF,
TUPA u otros documentos de la normatividad empresarial

Segun el manual de las funciones y el perfil del analista de gestion de calidad en
INTEXPAC contiene lo siguiente:

2.3.1 Requisitos del analista de gestién de calidad

1 Bachiller o egresado de Ingenieria Industrial, Ingenieria Textil y/o afines.

1 Experiencia minima de 2 afios en puestos similares en empresas textiles.

9 Conocimiento de procesos de manufactura: corte, costura y acabados.

1 Conocimiento de gestion de calidad.

=

Manejo de office intermedio.

9 Disponibilidad para trabajar de lunes a viernes de 8:00 a.m. a 5:00 p.m.

2.3.2 Responsabilidades del analista de gestién de calidad

1 Aplicar, mantener y mejorar el Sistema Integrado de Gestién (SIG) en las areas
de manufactura.

I Realizar y presentar indicadores de calidad semanal de las areas de

manufactura (Corte, Costura y Acabados) ante los jefes de dichas areas.

9 Revisar la informacion correcta en los formatos de reportes de calidad de las



areas de manufactura (Corte, Costura y Acabados).
1 Coordinar laimplementacion efectiva con el area de mejora continua asegurando
sincronizacion con el SIG.
9 Registrar los hallazgos de No Conformidades (NC) para realizar acciones
correctivas en las areas de manufactura (Corte, Costura y Acabados).
9 Asistencia y atencién a los representantes de los clientes (auditores externos).
2.4 Personal a su cargo y sus responsabilidades
Para el puesto de Analista de Gestién de Calidad, se necesita un practicante y/o
digitador para el apoyo del area de Aseguramiento de la Calidad que contempla los
siguientes requisitos y responsabilidades:
2.4.1 Requisitos del digitador o practicante
9 Egresado o estudiante los Ultimos ciclos de la carrera de Computacion,
Ingenieria Industrial, Ingenieria Textil y/o afines.
9 Experiencia de 01 afio como digitador, de preferencia en empresas textiles.
1 Manejo de office intermedio.
9 Disponibilidad para trabajar de lunes a viernes de 8:00 a.m. a 5:00 p.m.
2.4.2 Responsabilidades del digitador o practicante
1 Llevary recoger archivos o documentos para el ingreso diario de informacion a
los indicadores de calidad.
1 Colaborar con algunas actualizaciones de procedimientos del area de
manufactura.
1 Disefar formatos para reportes de calidad en coordinacion con el analista y jefe
de calidad.
1 Tomar fotografias y archivar de forma cronoldgicas segun a la necesidad del
proyecto a realizar.
1 Realizar algunas funciones que asigne el analista de gestién de calidad o el

gerente de aseguramiento de calidad.
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2.5 Funcion ejecutiva y/o administrativa

Las funciones administrativas como analista de gestiébn de calidad son las

siguientes:

1 Preparar y actualizar los procedimientos de confeccién y corte de las areas de

manufactura para la posterior revision.

1 Gestionar la calibracion y verificacién del mantenimiento de algunos equipos del

area de manufactura de forma anual como: balanza analitica, regla métrica,

cintas métricas y entre otros.

9 Enviar por correo electronico los indicadores de calidad semanal y mensual a las

areas de costura, corte y acabados.

2.6 Cronograma de actividades realizadas como bachiller

En este cronograma refleja el tiempo de experiencia de labores del bachiller de

ingenieria textil. Seguidamente, en la Tabla 2 se detalla los tiempos y periodos de labor de

las actividades desarrolladas en diferentes empresas.

Tabla 2

Cronograma de actividades desarrolladas como bachiller

Empresa Actividad Desarrollada Periodo Tiempo
/Institucion Inicio Fin
Division Aprobacion de primeras partidas de
Logistica de la produccién de telas por cada insumo
Policia principal para cada expediente técnico.
Nacional del Aprobacion final de la muestra prototipo
Per( (DIVLOG  de uniformes policiales.
- PNP)
Gestionar  pruebas de uso de 1afioy 11
indumentarias policiales segln la division 02/11/2021 Actualmente meses

policial que requiera dicha indumentaria.
Auditar lotes de prendas en Lima y
provincias.

Realizacién de planes de transferencia de
prendas policiales por cada dotacion de

prendas policiales para las regiones
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Industria
Textil del
Pacifico
(INTEXPAC)

Badinotti Peru
S.A.

Gestionar con  proveedores  para

desarrollar nuevas prendas.

Revisar y digitar la informacién correcta
de los reportes de calidad de las areas de
manufactura: Costura, corte y acabados.
Realizar y presentar los indicadores de
calidad semanal de las areas de
manufactura: Costura, corte y acabados.
Coordinar y participar con el area de
Mejora Continua sobre la implementacion
efectiva de la Metodologia 5S mediante
capacitaciones.

Elaborar los reportes de control de calidad
para las areas: Filamentos, Telares con
nudo, Telares sin nudo, Poligaretas y
Flotadores.

Realizar las inspecciones por cada area:
Filamentos, Telares con nudo, Telares sin

nudo, Poligaretas y Flotadores.

09/06/2021

09/09/2019

4 meses y
25 dias

02/11/2021

8 meses y
23 dias

30/05/2020

Auditar y extraer bobinas de hilado para el
ingreso a produccion al éarea de
Filamentos.

Coordinar con el area de control de
calidad el andlisis de muestras.

Creditex S.A.C  Analizar e identificar el tejido.

Elaborar la ficha de handloom (muestra de

mano).
) 7 meses y

24 dias

10/01/2019 03/09/2019

Matizar colores referenciales segun
muestra fisica.
Recepcionar fichas de control de calidad
de las muestras aprobadas.

Total 3afiosy 4

meses

Nota. Elaboracién propia. *Modalidad CAS (Contrato Administrativo de Servicios) y servicios de prestacion por

orden de servicio.

Como Analista de Gestidn de Calidad en la Industria Textil del Pacifico, se realiza
dos activades especificas que se denominara: Actividad 1 y Actividad 2.
La Actividad 1, corresponde a las Tablas 3 y 4 que representan las descripciones

gue permiten identificar el paso a paso y el tiempo en minutos para la elaboracion de los
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indicadores de calidad de las areas de manufactura que para este presente informe de

trabajo de suficiencia profesional. De igual modo, en la Figura 2 se presenta el diagrama

PERT de la Actividad 1 para la interpretacion de las secuencias de operaciones.

Tabla 3

Elaboracion de los indicadores de calidad de las areas de manufactura

NGimero Actividades 1 Hora inicio Horafin Lead time
(minutos)

1 Recoger los reportes manuales de calidad por 8:15 8:45 30
cada area de manufactura.

2 Revisar los reportes manuales de calidad de las 8:45 9:15 30
areas de manufactura.

3 Digitar los reportes de calidad de las areas de 9:15 12:15 180
costura, corte y acabados.

4 Realizar indicadores de calidad mediante tablas y 12:15 12:50 35
graficos dinamicos.

5 Realizar la presentacion de diapositivas de 12:50 13:50 60
indicadores de calidad en Power Point.

6 Coordinar con el area de Sistemas ubicado en 13:50 14:15 25
planta 2 para la instalacién del proyector
multimedia.

7 Enviar correo y/o llamar a los jefes de costura, 14:15 14:30 15
corte, acabados, control de calidad y gerenta de
calidad.

8 Exponer los indicadores semanales de calidad 14:30 16:15 105
ante las jefaturas.

9 Coordinar con el area de Sistemas para 16:15 16:25 10
desinstalacion del proyector multimedia

10 Regresar a planta 1 16:25 16:35 10

11 Enviar por correo electronico la presentacion de 16:35 16:45 10
diapositivas de indicadores de calidad a cada area
de manufactura

12 Ordenar los reportes manuales de calidad de las 16:45 17:00 15

areas de manufactura para retornar a su respectiva

area al dia siguiente.

Nota. Actividades para el desarrollo de los indicadores semanales de calidad.
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Tabla 4

Elaboracion de los indicadores de calidad de las areas de manufactura

Ndmero Actividades 1 Nombre Predecesor Legd time
(minutos)

1 Recoger los reportes manuales de calidad por A - 30
cada area de manufactura.

2 Revisar los reportes manuales de calidad de las B A 30
areas de manufactura.

3 Digitar los reportes de calidad de las areas de C B 180
costura, corte y acabados.

4 Realizar indicadores de calidad mediante tablas D B 35
y gréficos dindmicos.

5 Realizar la presentacion de diapositivas de E C,D 60
indicadores de calidad en Power Point.

6 Coordinar con el area de Sistemas ubicado en F E 15
planta 2 para la instalacion del proyector
multimedia.

7 Enviar correo y/o llamar a los jefes de costura, G F 25
corte, acabados, control de calidad y gerenta de
calidad.

8 Exponer los indicadores semanales de calidad H G 105
ante las jefaturas.

9 Coordinar con el area de Sistemas para | H 10
desinstalacion del proyector multimedia.

10 Regresar a planta 1 I 10

11 Enviar por correo electrénico la presentacion de K J 10
diapositivas de indicadores de calidad a cada
area de manufactura.

12 Ordenar los reportes manuales de calidad de L K 15

las &reas de manufactura para retornar a su
respectiva area al dia siguiente.

Nota. Elaboracion propia.
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Figura 2

PERT de la actividad 1

A Recoger los reportes manuales de calidad por cada drea de

manufactura,
lEYEﬂda B Revisar los reportes manuales de calidad de las areas de
o manufactura.
Nodos de actividades O € Digitar los reportes de calidad de las dreas de costura, cortey
acabados,

Ruta critica —b .
b Realizar Indicadores de calidad mediante tablas y graficos
Unidades minutos dinamicos,
E Reallzar | presentacion de diapositivas de indicadores de
calidad en power paint,
F Coordinar con el area de Sistemas ubicado en planta 2 para la
instalacion del provector multimedia

G Enviar correg y/o llamar 2 los Jefes de costura, corte,
acabados, control de calidad y gerenta de calidad,
H Exponer los indicadores semanales de calidad ante [as
jefaturas,
| Coordinar con el &rea de Sisternas para desinstalacion del
proyector multimedia.

] Regrezara planta 1

K Enviar por correo electronico la presentacion de diapositivas
de indicadares de calidad a cada drea de manufactura.
L Ordenar los reportes manuales de calidad de las dreas de
manufactura para retornar a su respectiva area al dis
siguiente,

Nota. Elaboracién propia

La Actividad 2, corresponde a las Tablas 5y 6 y que representan las descripciones
gue permiten identificar el paso a paso y el tiempo en minutos para la implementacion diaria
de la Metodologia 5°S, que para este presente informe de trabajo de suficiencia profesional.
De igual modo, en la Figura 3 se presenta el diagrama PERT de la Actividad 2 para la

interpretacion de las secuencias de operaciones.
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Tabla b

Itinerario de implementacién de la metodologia 5°S en las areas de soporte

NUmero Actividades 2 Hora inicio Hora fin Lead time
(minutos)

1 Coordinar con el area de Mejora Continua. 9:00 10:00 60

2 Realizar las capacitaciones sobre la 10:00 10:30 30
Metodologia 5S en las areas de Calidad Textil
y Desarrollo de Color & Testing.

3 Tomar un examen escrito a cada participante 10:30 11:00 20
en las areas.

4 Hacer cumplir el tablero Kanban con los 11:00 11:30 30
integrantes de las &reas.

5 Gestionar y realizar auditorias internas en las 11:30 11:50 20
areas.

6 Evaluar los resultados de auditoria interna 11:50 12:10 20
con el area de Mejora Continua.

7 Realizar la presentacion de diapositivas de 12:10 12:40 30
los avances y resultados de las auditorias
internas.

8 Coordinar con los gerentes la presentacion de 12:40 12:50 10
las auditorias.

9 Coordinar en planta 2 con el éarea de 12:50 13:15 25
Sistemas para la instalacion del proyector
multimedia.

10 Exponer las diapositivas de los avances y 13:15 13:35 20
resultados de las auditorias.

11 Coordinar con el area de Sistemas para 13:35 13:45 10
desinstalacion del proyector multimedia.

12 Regresar a planta 1 13:45 14:00 10

Nota. Actividades de la metodologia 5°S en las areas de soporte.
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Tabla 6

Implementacién de la metodologia 5°S en las areas de soporte

i o Lead time
Numero Actividades 2 Nombre Predecesor )
(minutos)
1 Coordinar con el area de Mejora Continua sobre A - 60
la implementacion de la Metodologia 5°S.
2 Realizar las capacitaciones sobre la B A 30
Metodologia 5S en las areas de soporte de
Calidad Textil y Desarrollo de Color & Testing.
3 Tomar un examen escrito a cada participante en C B 20
las areas de soporte de Calidad Textl vy
Desarrollo de Color & Testing.
4 Hacer cumplir el tablero Kanban con los D C 30
integrantes de las areas de soporte de Calidad
Textil y Desarrollo de Color & Testing.
5 Gestionar y realizar auditorias internas en las E D 20
areas de soporte de Calidad Textil y Desarrollo
de Color & Testing.
6 Evaluar los resultados de auditoria interna con F D 20
el area de Mejora Continua.
7 Realizar la presentacion de diapositivas de los G E, F 30
avances y resultados de las auditorias internas
en power point.
8 Enviar correo y/o llamar a Gerente de Calidad y H G 10
Gerencia General para la presentacion de las
auditorias.
9 Ir y coordinar en planta 2 con el area de H 25
Sistemas para la instalacion del proyector
multimedia.
10 Proyectar las diapositivas de los avances y J G 20
resultados de las auditorias internas.
11 Coordinar con el éarea de Sistemas para K J 10
desinstalacion del proyector multimedia.
12 Regresar a planta 1. L K 10

Nota. Actividades del Analista de Gestién de Calidad.
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Figura 3

PERT de la actividad 2

. @ 30 0 30
=000
0 % /

Ruta critica

Unidades

Leyenda

Nodos de actividades O

—

minutos

Nota. Elaboracién propia

n

30

m zsm

10 ,
o @ » FINAL

Actividades

Coordinar con el drea de Mejora Continua sobre la
implementacion de la Metadologia 5'S.

Riealizar Ias capacitaciones sobre la Metodologla 55 en las
areas de Calidad Textil y Desarrolio de Color & Testing,

TOMar un EXamen £5¢rito & cada participante en las dreas de
Calidad Textil y Desarrollo de Color & Testing.

Hacer cumpli &l tablero Kanban con los integrantes de las
dreas de Calidad Textil y Desarrollo de Color & Testing,

Gestionary realizar suditorias internas &n las reas de Calidad
Textily Desarrollo de Color & Testing.

Evaluar los resultados de auditoria intema con el drea de
Mejora Continua.

Realizar Ia presentacion de dizpositivas de los avances y
resultatios de I2s auditorias Internas en power paint.
Enviar correo /o llamar a Gerente de Calldad y Gerencia
General para la presentacidn de 135 auditorias,

Iry cogrdinar en planta 2 con el rea de Slstemas para la
instalacion del proyector multimedia,

Proyectar las diapositivas de los avances y resultados de (as
auditorias internas,
Coordinar con el drea de Slstemas para desinstalacian del
proyector mutimedia.

Regresara planta 1,
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Capitulo Ill. Desarrollo de la actividad técnicay aplicacion

profesional

En este capitulo se presentara las actividades, deberes y responsabilidades
desarrolladas como bachiller en Ingenieria Textil laborando en la empresa INTEXPAC.
3.1 Contexto laboral en el area de trabajo

3.1.1 Labores y tareas relacionadas con el tema especifico a desarrollar

Las principales actividades y/o labores para mejorar la gestion de calidad en
INTEXPAC fueron: Revisar la informacion correcta de los reportes de calidad de las areas
de manufactura: Corte, Costura y Acabados. Realizar y presentar indicadores de calidad
semanal de las areas indicadas y finalmente coordinar la implementacion efectiva de orden
y limpieza en conjunto con el area de Mejora Continua. Se detalla en los siguientes
parrafos:

i) Actividad 01

Esta actividad ocurre una vez por semana en coordinacion con los jefes de las
areas de manufactura y Gerente de Calidad donde el objetivo es la elaboracién de los
indicadores semanales de calidad de las areas de manufactura y detectar los defectos y/o
incidencias que se ocasiona la confeccién una prenda. Sin embargo; para que ocurra ello,
se pasa a recoger los formatos de cada area debidamente llenados. Posterior a ello, se
revisa y se digita la informacion que contiene de los reportes de calidad de las areas de
manufactura. Entre los formatos que se tiene son:

1 Formato de reporte de calidad del &rea de corte. Ver Figura 4
1 Formato de reporte de calidad del area de costura. Ver Figura 5

Luego de registrar la informacion de los reportes de calidad de las areas de
manufactura en la data maestra se realiza mediante gréficos dinamicos y se analiza los
indicadores de calidad semanal que se vera en el item 5.2 Resultados y aportes técnicos

de cada actividad.
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Figura 4

Reporte de calidad del 4rea de corte
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Nota. Tomado del Area de Control de Calidad de Manufactura (2021).




Figura 5

Reporte de calidad del &rea de costura

erstrie Tasti REPORTE DE AUDITORIA FINAL DE COSTURA
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Auditoda: e
Ciddigo [ 1]
Chadign: Mombre de Fogeroe: Lifima.
PRIE BACWA S
oF Estilo Cosbes Cantidad | Cantidad da | |, srobacids Db Fua Chn 25
Lk L SETd
TOTAL
Chadign: Mombre de Fogeroe: Lifima.
PRIE BACWA S
oF Estilo Cosbes Cantidad | Cantidad da | |, srobacids Db Fua Chn 25
Lk P SLTE
TOTAL
Cddiga: Mombng de P Lifrisa
PRIE BACWA S
oF Estilo Cosbes Cantidad | Cantidad da | |, srobacids Db Fua chon 25
Lk P SLTE
TOTAL
Aiidinor da Costea i rvasodr e Coirhe

Nota. Tomado del Area de Control de Calidad de Manufactura (2021).



i) Actividad 02

Esta actividad se realiza con asesoria y coordinacion con el area de Mejora
Continua, donde se realizan las capacitaciones para la introduccion de la implementacion
de la Metodologia 5°S en las areas de soporte mediante el Programa 5S COLED, aceptado
por la Gerencia General. Entre las &reas que han sido asignadas para la implementacion
de dicha metodologia y que seran objeto de estudio son: Calidad Textil y Desarrollo de
Color & Testing. En la Figura 6, se aprecia la diapositiva para la capacitacion de
implementacién 5°S presentado por el area de Mejora Continua.
Figura 6

Diapositiva para la capacitacion de implementacion 5S

R# Drograma 58 COLED

Es el nombre del programa 58 en INTEXPAC. La metodologia 5S, de origen japonés, destinada a
mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo, es el
primer paso hacia nuestra meta: la excelencia operacional. Se necesita el compromiso de
todos y es responsabilidad de todos hacer que funcione

1.CLASIFICACION

[

JEEEEESE 5.DISCIPLINA

Nota.: Tomado de INTEXPAC del Programa 5°S COLED (2021).

3.1.2 Conocimientos técnicos de la carrera requeridos para el cumplimiento
de las tareas, labores y funciones, etc.
Para poder desarrollar las responsabilidades como bachiller descritas en el

Capitulo Il para INTEXPAC y otras empresas textiles se requieren conocimientos técnicos,
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entre los cuales se tiene las siguientes materias. Es asi que, se tiene entre los cursos

basicos y electivos en la siguiente Tabla 7.

Tabla 7

Aplicacién de los cursos de especialidad

Cddigo y ciclo Curso Aplicacién
PI1118 Sistemas de Informacion y Desarrollo e interpretacién de reportes e
(01 ciclo) Reportes Téecnicos informes.
PIT51 Control de Calidad Textil | Control de calidad de hilos (Titulo,
(05 ciclo) apariencia, torsion, resistencia, etc.)
PIT33 Sistema de Formadores de Conocimiento de maquinaria de tejido de
(06 ciclo) Tejidos I punto
PIT11 Ciencia de las Fibras Andlisis de reconocimiento de fibras
(07 ciclo) textiles.
PIT61 Disefio y Analisis de Tejidos | Disefio de tipos de tejidos planos.
(07 ciclo)
PIT71 Tecnologia de las Confecciones Conocimiento tecnoldgicas en
(07 ciclo) Textiles confecciones.
PIT62 Disefio y Analisis de Tejidos | Disefio de telas de tejido de punto
(08 ciclo)
PIT59 Procesado Quimico Textil Il Conocimiento de procesos de tefiido de
(10 ciclo) fibras y tejidos.
PIT60 Laboratorio de Procesado Ejecucion en procesos de tefido.
(10 ciclo) Quimico Textil Il
PIT53 Control de Calidad Textil Il Conocimiento de normas y estandares
(10 ciclo) internacionales en la industria textil.
PIT54 Control de Calidad en Industrias Interpretacion de fichas técnica de
(Electivo) de Confecciones prenday AQL en inspeccion de producto.
PIT72 Disefio de Modas y Patronaje Interpretacion y medicion de medidas de
(Electivo) Industrial prendas.

Nota. Los cédigos mostrados pertenecen al plan de estudio de Ingenieria Textil 2007.
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Adicionalmente se complemento en los conocimientos técnicos para las actividades
desarrolladas con respecto a la implementacion efectiva con el area de Mejora Continua
mediante los siguientes diplomados: Diplomado en Especializacién en Ingenieria de la
Calidad Procesos y Mejora Continua en la Universidad Nacional Agraria La Molina
(UNALM) realizado, desde el 12 de diciembre del 2020 hasta el 08 de mayo del 2021 y del
Diplomado en Especializacion en Sistemas Integrados de Gestion en la Escuela Nacional
de Direccion y Gerencia realizado, desde el 02 de junio hasta el 21 de julio del 2020.

3.1.3 Participacion de actividades complementarias

Se ha participado en charlas y conferencias impartidas por el area de Seguridad,
Salud Ocupacional y Medio Ambiente (SSOMA) enfocadas de manera interdisciplinaria
para proteger el bienestar de los empleados a través de estrategias y dinAmicas para
promover buenos y seguros ambientes de trabajo. No se ha formado parte en grupos de
seguridad.

3.2 Hechos relevantes de la actividad técnica

3.2.1 Descripcion de larealidad problemética

La produccién en las industrias ha sido impulsada por cambios en los procesos de
manufacturacion en un esfuerzo por mantener niveles adecuados de calidad. En tal
sentido, las industrias textiles buscan aplicar estrategias que contribuyen en la generacion
de valor y mejor competitividad, a través de la planificacion de la demanda, aseguramiento
de la calidad, alianzas estratégicas, entre otros. (Zuluaga, Cano y Montoya, 2018)

Sin embargo, en el sector textil se evidencian problemas en cuanto a la falta de
gestién de calidad, herramientas tecnolégicas en los procesos, entre otros (Macias, 2019).

Por ello, el sector industrial necesita diversificar su produccién, modernizar su
tecnologia y mejorar sus procesos para competir eficazmente en los mercados. No
obstante, los requerimientos del mercado cuentan con una perspectiva de desarrollo
complicada, debido que la calidad es un factor fundamental que se debe garantizar en los
nuevos mercados, de tal modo que, en los Ultimos afios se ha tomado como prioridad la

gestion de calidad en las industrias.
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Del modo que, los procesos de produccion en las empresas textiles requieren de
una supervision continua a través de la cual se implementa un sistema de aseguramiento
de calidad que garantice el cumplimiento de las actividades o procedimientos, con el
objetivo de preservar la eficacia de los productos.

Estados Unidos es el lider de la industria en la produccién textil debido a su alta
calidad, mientras que, en paises africanos las organizaciones afiaden valor a sus procesos
de produccion, favoreciendo asi que Africa oriental se convierta en una region en
expansion para el libre comercio y en un centro textil para paises como Tanzania, Kenia y
Etiopia, que planean replicar el modelo asiatico en el mismo continente. Sin embargo, la
gestion de la calidad en las industrias textiles africanas so6lo alcanza un nivel moderado,
debido a la falta de mano de obra calificada, (Altay. I, 2020)

También, en Latinoamérica el sector textil es considerado de alta relevancia, ya que
este es una fuente de exportaciones y de trabajos. Es por ello que se necesita aumentar
el grado de rendimiento, desde una perspectiva en que exista la participacion financiera en
diferentes paises del mundo, (Machuca. D, 2020)

En tal sentido, la industria argentina carece de herramientas de control de calidad
y sistemas de gestién de calidad para asegurar la completa satisfaccion del cliente, asi
como, la falta de la estandarizacién de los procesos, ya que no cuentan con los parametros
adecuados para llevar a cabo las tareas, los procesos y reducir las variaciones que se
producen ocasionalmente. (Aastha. A , 2020)

En Ecuador, la industria textil presenta un nivel de estancamiento, ya que no se
emplean las técnicas adecuadas para su manejo, lo que genera inconvenientes en el
mercado, siendo necesario estimular los niveles de capacidad de las organizaciones
ecuatorianas, puesto que se ha generado un desequilibrio en cuanto a la oferta y demanda
de &mbito nacional, (Machuca. D, 2020)

Por tal razon, la industria textil debe aplicar estrictos parametros y aseguramientos
de calidad en cada uno de sus procesos de produccion para evitar errores en el proceso

de desarrollo del producto, asi como reducir costos innecesarios y proporcionar bienes de
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alta calidad hacia los clientes, (Alimran. H, 2018). Cabe mencionar que, el aseguramiento
de la calidad es fundamental en cualquier empresa, debido a las exigencias del mercado
actual.

En el Peru la gran parte de las empresas textiles estan adaptandose a los diferentes
cambios por el suceso de la COVID-19 y a los rigurosos estandares de la calidad de los
productos, buscando elevar la calidad de los productos y evitar reprocesos., muchas
organizaciones se basan en metodologias de calidad como ISO, Lean, Kaizen, Six Sigma,
Metodologia 5S con la finalidad de evitar problemas de calidad asociados a los procesos
de produccion, la gestién de calidad ayuda a las compafiias a superar sus deficiencias
empresariales.

Realidad problemética de la Actividad 1. Algunas de las empresas textiles
actualmente tienen inconvenientes en la entrega de productos por la ausencia del
aseguramiento de la calidad. A esto se le suma la falta de supervision continua y
competitividad relacionado con los conocimientos técnicos que no permite el cumpliendo
algunas normas, procedimientos, presentando diferentes problemas y retrasos segun la
programacion en los procesos de producciéon. En INTEXPAC, los defectos mas comunes
de calidad ocurren generalmente en las areas de manufactura de corte, costura y acabados
tales como: piezas asimétricas, piezas mal cortadas, piezas mal habilitadas, defectos de
costura, faltante de avios, mal zurcido y error de empaquetado; por ello, no permite el
despacho oportuno de las prendas al cliente afectando la calidad en conjunto.

Asimismo, existe una falta de compromiso por parte de los operarios desde el area
de corte hasta el area de acabados; puesto que no visualizan y no tienen conciencia del
impacto que puede generar los defectos repetitivos en la produccién de prenda hasta la
entrega final del despacho.

Realidad problemética de la Actividad 2. Uno de los problemas mas reiterativos
que pueden presentarse en una empresa de confecciones es la ausencia de organizacion
para realizar sus actividades diarias en las areas de soporte como es el caso de Calidad

Textil y Desarrollo de Color & Testing.
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Esto se debe a los malos habitos de los empleados en cuanto orden y limpieza en
el area o ambiente laboral lo que ocasiona tiempos improductivos al no disponer de
documentos, ensayos de laboratorio y otros y disminuyendo la seguridad por la obstruccién
de algunos objetos en pasillos. A esto también se le suma la ausencia de compromiso de
los gerentes en concientizar a los empleados para tener una zona de trabajo adecuada.

3.2.2 Definicion del problema general y secundarios

Asi, debido a la problemética actual fue necesario identificar las deficiencias, puesto
que afecta directamente al producto final y no existe lugares adecuados para las
actividades diarias en las areas de soporte. Por ello, la empresa debe realizar estrategias
para asegurar la calidad para brindar un servicio de calidad, a fin de generar una ventaja
competitiva sostenible. Por lo expuesto, se planteé las preguntas como problema general
en el presente informe de suficiencia profesional: ¢ Como el sistema de gestién de calidad
puede asegurar los objetivos de calidad en una empresa de confecciones?

Como problemas especificos se planteo las siguientes preguntas: ¢ De qué manera
una empresa de confecciones puede medir los problemas de calidad del proceso
productivo que se generan en las areas de manufactura?; ¢De qué manera se debe
implementar una metodologia de calidad para mejorar las condiciones de organizacion, de
orden y de en las areas de soporte?

3.2.3 Justificacién e importancia

Cada vez mas las empresas deben buscar evaluar sus aseguramientos de gestion
de calidad para que logre eficacia de las estructuras organizativas, la mejora continua de
las &reas, entre otros.

Por tanto, en la actualidad, el aseguramiento de la calidad es una planificacion
importante para el crecimiento de la industria textil. Al garantizar la calidad de los productos
se puede evitar actividades y operaciones innecesarias que impiden afiadir valor a los
productos o a los procesos y como resultado, establecer bases soélidas para el desarrollo.

También, permite generar la satisfaccién de los clientes y los empleados. De tal

manera de, una comprension clara de las necesidades de los clientes e impulse el
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crecimiento y el compromiso para que la empresa pueda seguir siendo competitiva.

El presente informe de suficiencia profesional est4 sustentado en articulos en
espafol e inglés de fuentes confiables, lo cual facilit establecer teorias y antecedentes
relacionados sobre el tema. Por tanto, la informacion conseguida puede ser usada
académicamente en el futuro.

3.2.4 Antecedentes internacionales y nacionales

Antecedentes Internacionales

(Seboka, 2021) en su investigacion titulada "Impact of Implementation of Qualitative
and Quantitative Parameter Standards on the Quality of Woven Textile Products". Etiopia.
Tuvo como objetivo analizar las normas de los pardmetros cualitativos y cuantitativos en la
calidad de los productos textiles. Los resultados mostraron que las fabricas textiles poseen
niveles de rendimiento por debajo de las normas internacionales de las buenas practicas
de almacenamiento (BPA). Cabe mencionar que, el promedio del manejo de estas
practicas en las plantas de las industrias es del 65%, inferior a los otros paises que
alcanzan el 92%. También, se observé que la eficiencia de una planta se sitla en torno al
85%. Sin embargo, las fabricas evaluadas solo obtuvieron una eficiencia maxima del 70%.
En comparacion con la velocidad exigida por la BPA, los telares deben funcionar al 60%
de su potencial. Pero las organizaciones tuvieron un 50% en sus niveles de productividad
siendo inferior a la media. Mientras que, en la eficiencia de los trabajadores, se plante6
gue un tejedor solo gestiona 6 telares en las fabricas textiles nacionales, en cambio, a nivel
internacional alcanzan hasta 12 telares. Por este motivo, se propuso que las fabricas deben
evaluar la calidad de las materias primas utilizadas y aplicar metodologias como las 5S y
el Kaizen, que se imparten a través de sesiones de formacién de seis semanas de
duracion, con seis horas diarias para el operario y tres horas para el mecanico. Concluy6
que, las fabricas textiles deben aplicar y cumplir de manera correcta las practicas y normas
establecidas con la finalidad de crear productos textiles de alta calidad y competitivos a
nivel internacional en términos de productividad.

(Machuca. D, 2020) en su investigacion titulada "Andlisis de la Gestion de Calidad
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de las empresas del sector textil de la ciudad de Cuenca - Ecuador , afjo
resultados mostraron que, la gestion de calidad ha optimizado la rentabilidad de las
entidades y a la vez mejor6 su posicion en el mercado. Por otro lado, en lo que respecta a
la innovacion, la mayoria de empresas encuestadas dijeron que se esta utilizando la
tecnologia para mejorar la produccion y satisfacer las necesidades de los usuarios.
Concluy6 que, la norma ISO 9001 afiade valor a toda la empresa. Debido a su exigencia
para el desarrollo de un clima organizacional y un liderazgo adecuado, la misma no sélo
permite un aumento de las ventas, sino que también contribuye positivamente al
desempefio del negocio.

(Botero y Macias, 2019) en su investigacion titulada "Propuesta para implementar
herramientas de gesti-n de calidad, par a
Colombia. Tuvo como objetivo proponer herramientas de gestion de calidad, para reducir
las no conformidades en el sector textil. Los resultados mostraron que, en el ambito del
corte surtido y tampografia, existe un error de asimetria del 23,10% en la geometria de las
prendas. Por tanto, necesitan un ajuste preciso y optimizar la mano de obra. Mientras que,
en el proceso de trocho extendido da lugar a un despacho de paquetes del 12,40%. Sin
embargo, se debe asegurar y comprobar el nimero de unidades necesarias a lo largo de
todos los procesos. Ademas, llevar una lista de las unidades defectuosas y responder a
ellas en el mismo momento en que se producen. Concluy6 que, en los procesos se debe
identificar las causas fundamentales de los defectos en los productos para plantear
posibles soluciones que podrian reducir las no conformidades.

Antecedentes nacionales

(Ruggel, 2020) en su investigacion titulada "Gestion de calidad para incrementar la
productividad en la empresa de confecciones Jhonwil y Estefany ELRI. Chiclayo 2018". El
objetivo fue como determinar de qué manera la gestion de la calidad incrementa la
productividad de la empresa Confecciones Jhon Wil y Estefany E.LR. Los resultados
mostraron que, el 38% de los trabajadores encuestados mencionaron que la limpieza y el

orden son muy buenos, mientras que el 63% afirmé que es regular. En este sentido, se

29

20190

reduci



propuso que en la empresa se debe aplicar la metodologia 5'S, la cual hara posible
mantener el control sobre la limpieza y el orden, eliminando asi, las demoras, las pérdidas
de tiempo y a su vez, contribuyendo a mejorar la productividad. Ademas, permitir4 ahorrar
S/35.256 anuales, incrementando la produccion diaria en un 2%. Por otro lado, se optimiz6
la metodologia del flujo de trabajo, reduciendo el desperdicio de materia prima y los
tiempos de inactividad de las maquinas. Concluy6 que, la falta de politicas, estructuras
organizativas, de supervision y de operaciones documentadas de los distintos espacios
que se incluyen en el control de sus procedimientos de fabricacion, provocan periodos de
espera, ondulacion del tejido, retrasos en la entrega de los productos, devoluciones de
productos por defectos, desorden y falta de compromiso de los socios, lo que perjudica la
rentabilidad de la compahfia.

(Rodriguez. C, 2018) en su investigacion titulada "Propuesta para mejorar el
aseguramiento de calidad en una empresa de confeccién textil". Tuvo como objetivo
proponer mejoras para el aseguramiento de calidad en una empresa de confeccién textil.
Los resultados mostraron que, el aumento de productos defectuosos causa retrasos en la
entrega del proceso de produccion. Por consiguiente, el plazo de entrega no se ajusta a
las fechas acordadas con los usuarios. Ademas, los retrasos en las entregas a los clientes.
Concluyd que, no existen programas de capacitacién y desarrollo del personal en los
procesos de manufactura, por lo que se propone implementar programas de desarrollo y
capacitacion del personal para completar la curva de aprendizaje y asegurar un resultado
exitoso.

(Falcén, 2016) en su investigacion titulada "Propuesta de disefio de un sistema de
Gestion de la Calidad para el &rea de Acabados de una empresa textil'. Tuvo como objetivo
disefiar un sistema de gestion de la calidad para el area de acabados de una empresa
textil. Los resultados mostraron que el equilibrio de la linea se mantuvo durante todo el
proceso de produccién y su eficiencia se increment6 hasta en un 91%. Esto demostr6 que
la empresa es capaz de mejorar continuamente sus diversos procesos en un esfuerzo por

aumentar este porcentaje de equilibrio de la linea, lo que indica que sus empleados estan
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bien posicionados para llevar a cabo cada operacion. Concluyé que, la metodologia PHVA,
deberia utilizarse para abordar la cuestién de los reprocesos y la metodologia de las 5'S
para los procesos de inspeccién y etiquetado, ya que ambos permiten mejorar la
manipulacién de material y dan lugar a menos errores en el ambito de los acabados de
calidad. También, se propuso utilizar el sistema Poka-Yoke para abordar los errores
relacionados con el empaque, implementando la tecnologia de la Identificacion por Radio
Frecuencia RFID para los contenedores de carton, de modo que los lectores pudieran
reconocer la cantidad correcta por contenedor antes de la inspeccion auditiva y que los
contenedores se movieran de acuerdo con los datos introducidos y registrados por los
operadores.

3.3 Marco Teérico y Conceptual de los conocimientos técnicos requeridos

3.3.1 Marco Teorico

Calidad. Es un grupo de condiciones necesarias que debe proporcionar un
producto o un servicio, de modo que se satisfagan los requisitos de los usuarios (ISO
9001:2015, s.f.))

Asimismo, la calidad se puede relacionar con procedimientos de reduccién de
costos, al desempefio del personal y la aplicacion de diversos modos de optimizaciéon en
el periodo de tiempo en el que tenga relacién con laempresa( Ay k enur , 2020)

Por tanto, la calidad del producto depende si cumple o supera las expectativas del
cliente, ya sea mediante los precios establecidos y las cualidades que proporciona el
mismo. Sin embargo, no es posible determinar la calidad real de un articulo basandose en
una sola cualidad, ya que est8 constituida por

Es por esta razon que, la definicion de calidad se refiere a la completa satisfaccion
del cliente, asi como al cumplimiento de sus necesidades y expectativas. En este sentido,
se debe hacer hincapié en la realizacion éptima desde el principio y en mejorar cada vez
mas, de modo que los errores del proceso se reduzcan drasticamente. No obstante, no
garantiza que no habra fallos, ya que es solo una necesidad que deben cumplir todas las

empresas para satisfacer a sus clientes mediante la mejora continua de los procedimientos
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que componen la cadena de produccion.

Gestién de la Calidad. Es un sistema que tiene sus propias reglas, procedimientos
y formas de gestidén para realizar los flujos de procesos de la mejor manera posible, se
caracteriza por la objetividad, confiabilidad, eficacia y aceptacion por parte de todos los
miembros de la organizacion (Soto. Y, 2021)

El objetivo de la gestidn de la calidad es mantener un nivel 6ptimo de control sobre
los procesos y las actividades, satisfacer a los clientes con bienes que cumplan las normas
internacionales de calidad con la finalidad de ser mas competitivos y productivos. La
competitividad hace posible la creacion de diferentes sistemas de gestion, de acuerdo a
las necesidades de la organizacion, todos los sistemas de gestion de la calidad deben estar
regulados bajo un 6rgano de gestion que establezca los parametros para el correcto
funcionamiento de la empresa.

Cabe mencionar que, una vez establecido el sistema de control de calidad, se
identifican las areas problematicas para desarrollar programas de mejora. Una vez
establecido el sistema de calidad, se identifican las &reas probleméticas para desarrollar
programas de desarrollo. Por dltimo, se evalla la eficacia del sistema mediante una
inspeccion, se revisa y ajusta el sistema de garantia y se repiten los demas pasos. El
sistema de gestion de la calidad tiene que tener una serie de principios para que tenga
éxito. Los elementos fundamentales del sistema de gestion de la calidad son el
establecimiento de un sistema eficaz y eficiente de gestién de la calidad y la adhesion a
las normas. La norma contiene los principios necesarios para las organizaciones que
quieren avanzar y tener éxito, (Araujo, 2019)

Ciclo de Deming. Segun, (Cuatrecasas y Gonzales, 2017) procede como modelo
para realizar la mejora continua y lograr de una forma sistematica y estructurada la
resolucion de problemas. Basicamente consta por cuatro actividades: planear, hacer,
verificar y actuar, que forman un ciclo que se repite de forma continua.

a) Planear: En esta en primera fase se seleccionan los objetivos a alcanzar y las

formas adecuadas para alcanzarlos. Para fijar objetivos es necesario conocer
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b)

d)

previamente la situacién de la empresa recogiendo datos e informacion
necesaria. La planificacion debe incluir la investigacion de las causas y efectos
relevantes con el fin de prevenir posibles fallas y problemas derivados de la
situacion bajo investigacion y brindar soluciones y medidas correctivas.
(Cuatrecasas y Gonzales, 2017).

Hacer: Consiste en la inclusion de realizar los trabajos y acciones correctivas
previstas en la fase anterior. Esta fase corresponde a la formacién y educacion
de las personas y empleados para que estén capacitados en las actividades y
actitudes que deben realizar. Es importante comenzar el trabajo de manera
experimental, para, una vez que se haya comprobado su eficacia en la fase
siguiente, formalizar la accion de mejora en la Ultima etapa (Cuatrecasas y
Gonzales, 2017).

Verificar: Para (Cuatrecasas y Gonzales, 2017) es el momento de verificar y
controlar los efectos y resultados que surjan de aplicar las mejoras planificadas.
Se debe comprobar si se han cumplido los objetivos y en caso contrario,
reprogramar su intento de superarlos.

Actuar: (Cuatrecasas y Gonzales, 2017) manifiestan que una vez que se
comprueba que las acciones emprendidas dan el resultado apetecido, es
necesario realizar su normalizacion mediante una documentacion adecuada,
describiendo lo aprendido, como se ha llevado a cabo, etc. En definitiva, se
trata de formalizar la accion de cambio o mejor de forma general

introduciéndola en procesos o actividades.

A continuacion, se muestra la representacion del Ciclo de Deming en la Figura 7.
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Figura 7

Representacion del ciclo de Deming

SATISFACCION
DEL CLIENTE

~

REQUISITOS DEL
i CLIENTE

Nota. Elaboracion propia.

Metodologia 5°S. Socconini (2018) afirma que, si la implementacion de las 5S en
la empresa no funciona, cualquier otro sistema de mejora de procesos esta condenado al
fracaso. De hecho, su implantacién no requiere ninguna tecnologia ni conocimientos
especiales, sino solo disciplina y autocontrol por parte de cada miembro de la organizacion.

Por ello, segin (Socconini, 2018) la metodologia esta dividida en dos ciclos: el
primero comprende las tres primeras etapas del 5S, se denomina fase de ejecucién o activa
y el segundo ciclo se denomina fase efectiva o de consolidacion. Ademas, segun (Rajadell
y Sanchez, 2016) determina que esta metodologia no solo se aplica a los lugares de trabajo
de las empresas, sino que es totalmente aplicable a vida diaria de las personas, utilizado
en terapias personales y grupales.

De acuerdo con (Socconini, 2018) la metodologia 5S se compone por medio del
desarrollo de las siguientes etapas:

SEIRI (Seleccionar). Retirar los elementos innecesarios del lugar del trabajo y

desecharlos. Cuando eligen su lugar de trabajo, estan preparados para ser mas seguros y
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productivos.

SEITON (Organizar). Ordenar los articulos que se necesita designando ubicaciones
especificas o usando rotulos o etiquetas para que puedan identificarse facilmente.

SEISO (Limpiar). Eliminar la suciedad y mantener limpio el area de trabajo para
evitar que el polvo se deposite en los pisos, computadoras, estantes y accesorios de
escritorio.

SEIKEITSU (Estandarizar). Asegurar que los procedimientos, practicas y
actividades realizadas en las tres primeras fases se desarrollen consciente y regularmente
para asegurar un alto nivel de limpieza y organizacién en el lugar de trabajo.

Entonces, para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una
de ellas es la localizacién de fotografias del sitio de trabajo en condiciones 6ptimas, para
que pueda ser visto por todos los empleados y ese es el estado en el que deberia
permanecer, otra es el desarrollo de unas normas en las cuales se especifique lo que debe
hacer cada empleado con respecto a su area de trabajo (Rajadell y Sanchez, 2016).

SHITSUKE (Disciplina y Habito). Habituar al grupo de trabajo para que las
actividades de las 5S se conviertan en un habito y mantener los procesos que surgen de
la implicacion de todos los empleados de las areas afectadas.

Por ende, los miembros de la organizacién deben ejercer la autodisciplina para que
el proyecto de las 5S sea sostenible.

Los beneficios de esta metodologia permiten que las actividades laborales se
vuelvan mas organizadas, simplificando las operaciones, reduccion de pérdidas materiales
y optimizacion del tiempo dedicado a las actividades. Todo ello conlleva importantes
mejoras en la empresa y repercute positivamente en la productividad del equipo si todos
los empleados participan.

A continuacion, se muestra la Figura 8 que representa la Metodologia 5°S:
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Figura 8

Metodologia 5°S

Disciplina

(SHITSUKE)

Mormalizacion

(SEIKETSU)

Limpieza

(SEISO)

‘ I Organizacion
(SEITON)

Clasificacion

(SEIRI)

Nota. Elaboracion propia.

Manufactura Textil. Es la actividad donde ocurre la fabricacion de los productos
finales como es el caso de prendas confeccionadas; desde la distribucion de cortes de tela,
las operaciones en maguinas de coser y en otros acabados que varia segun el disefio de
la prenda, lo cual incluye el bordado, lavado y estampado. Finalmente ocurre el control de
calidad y embalaje de dicha prenda para que pueda llegar al destino del cliente.

Es fundamental que las empresas manufactureras textiles dispongan de una
gestiéon de calidad; puesto que permitira el desarrollo de actividades éticas y promovera
tener condiciones de trabajo decentes. Por lo tanto, la implantacién de un sistema de
gestibn de la calidad cambia los roles y las motivaciones de una organizacion,
maximizando sus posibilidades de sobrevivir en un mercado competitivo y en constante
cambio (Gomez. C, 2020)

En las empresas textiles, el responsable de calidad de la organizacion tiene la
autoridad y la responsabilidad de garantizar que los requisitos del proceso de gestion de
la calidad se cumplan y se mantengan como un mecanismo de mejora continua y de

informar peridédicamente a la direccion sobre el rendimiento del sistema, el nivel de
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satisfaccion de los clientes y el cumplimiento de las normas ISO 9001, (Garcia, Carcel y
Mendoza, 2019)

En este sentido, es importante destacar la importancia del aspecto humano en el
sistema de gestion de la calidad en la industria textil. Por ello, la alta direccién debe trabajar
para mejorar el conocimiento y las habilidades de los empleados a través de la
capacitacion, desarrollando mecanismos para medir la satisfaccion y las necesidades del
cliente, fortaleciendo las relaciones con los proveedores y asegurando mediciones de
desempenfo de sostenibilidad y optimizacién de la calidad.

3.3.2 Marco conceptual

Aseguramiento de la calidad. Elementos de la gestion de la calidad centrado en
proporcionar confianza en el cumplimiento de los requisitos de calidad. (Karimova. S ,
2022)

Auditoria. tiene finalidad de analizar objetivamente el nivel de cumplimiento que

tienen las organizaciones en sus actividades. (Botero y Macias, 2019)

Accidn correctiva: accion que se realiza con la finalidad de evitar o suprimir las
situaciones y/o motivos que generen descontentos, con el objetivo de que no se repita,
(Salamanca, 2020)

Corte. Es una de las areas de una empresa textil donde se recepciona las telas
para luego ser cortadas en piezas ser trasladas al area de costura. Para ello; se realiza un
tendido de la tela, seguidamente se coloca un papel molde de las partes de las prendas y
se inicia el corte en pedazos mas pequefios.:

Costura. Es una de las areas de una empresa textil donde se arman y confeccionan
las prendas con las piezas cortadas provenientes del area de corte, utilizando para ello
magquinas y utensilios de coser de diferentes tipos.

Acabados. Es una de las areas de una empresa textil que consiste que la prenda
termina con un excelente empaque sin defectos de calidad, segun las instrucciones de los
clientes.

Calidad Textil. Esta area consiste en analizar la calidad y caracteristicas del tejido
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de punto y de rectilineos por cambio de lote como el tefiido, pruebas de color y solidez;
ademas de detectar manchas, quebraduras, barrados y otros defectos textiles.

Desarrollo de Color & Testing. En esta area consiste en generar las solicitudes
desarrollo de color, explotar la carta de colores segun la orden de produccion y distribucion
de patrones fisicos, coordinar directamente con los clientes sobre el status de las
aprobaciones de color por estilo.

Mejora continua. Son actividades regulares para aumentar la capacidad de
cumplir con los requisitos, (Botero y Macias, 2019)

No conformidad. Incumplimiento de un requerimiento, (Diaz, More y Navarro,
2020)
3.4 Propuestay contribuciones de su formacién profesional

3.4.1 Objetivos y justificacion del uso de las técnicas propuestas

Objetivo General

Asegurar el sistema de gestién de calidad que permita cumplir objetivos de calidad
en la empresa de confecciones en estudio.

Objetivos especificos

1. Identificar y medir los principales problemas de calidad del proceso productivo
que generan las areas de manufactura.
2. Implementar una metodologia que permita mejorar el orden y limpieza en las
areas de soporte para optimizar la calidad en una empresa de confecciones.

3.4.2 Calculos y determinaciones de indicadores de gestion para evaluar y
monitorear la propuesta

Durante la gestion de calidad se realiz6 los calculos y determinaciones para el
asegurar la calidad, interpretando y analizando las situaciones; ademas, brindando
soluciones de mejora en conjunto con las superioridades de las &reas de manufactura. A
continuacién, se mencionan los célculos y determinaciones realizadas por cada actividad.

Célculos y determinaciones utilizadas en las aplicaciones de la Actividad 1.

Para la identificacion de los problemas de cada area se utiliza la herramienta de calidad
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llamada el Diagrama de Pareto, que se presentard en el item 3.4.3 de Analisis e
interpretacion de resultados, que permite el andlisis de datos y determinacion de la causa
principal en la solucién de problemas, permitiendo observar cuales son los problemas mas
urgentes a resolver. Para ello, se determina en los siguientes pasos:

En el primer paso se realiza mediante el recojo y recepcién de los reportes
manuales de calidad por cada area de manufactura durante la semana; ademas, si en caso
hubo algun problema con el llenado de dicho reporte, se le hace consultas necesarias a
las auditoras de calidad.

En el segundo paso se realiza la digitacion de datos en la data maestra de cada
area de manufactura con sus respectivas Orden de produccién (OP), cliente, estilos, color,
cantidad de lote.

En el tercer paso, se realiza las representaciones gréaficas de los indicadores de
calidad que esta orientada a la toma de decisiones para optimizar estrategias de solucion

por cada area de manufactura. Los indicadores de calidad se basan en:

1 RighFirstTime(RFT):En espafYfol significa fAAcierto

mide el porcentaje de defectos en la confeccién de prendas; por ello se puede
determinar el nivel de calidad en proceso de dichas areas durante la semana y
el mes. Ademas, este indicador se usa en base al estado de semaforo,
mostrando el estado mediante un color. Dando como descripcion: barra de color
verde, indica un estado bajo control; barra de color amarillo, indica un estado
gue esta en tendencia a estar a la meta establecida y la barra de color rojo, indica
gue el estado es critico y que esta distante a la meta establecida. Se interpreta

como se muestra en la Figura 9:
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Figura 9

Interpretacion del RFT

Forma de

% RFT Significado
Representacion ! ¢

Indica que el RFT esta bajo control

Tawr =0
Mayor de 95% dentro de la meta establecida.

SEM 42
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Entre 94% vy 85% 1 .
- estar a la meta establecida.

SEM 41

Indica que el RFT es critico v esta

Menor de 83% ) i
distante a la meta establecida.

SEM 40

Nota. Elaboracion propia.

9 Pareto de Defectos: Este indicador permite analizar la continuidad de los
defectos durante el proceso de manufactura y es asi que se enfoca en los
defectos primordiales; ademas que ayuda de forma visual el impacto que genera
los defectos.

Indicadores de calidad del area de corte. A continuacidon, se muestra las

determinaciones de los indicadores de calidad: el RFT, la gréfica de Pareto de defectos, y
cuadro resumen de orden de cortes rechazados.

1 Aciertos a la primera (RFT %) en el &rea de corte.

RFT corte (%) = x100%
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9 Grafica de Pareto de defectos del area de corte.

Cuantificar los numeros de orden de cortes (OC) rechazados por tipo de defectos.

Para la identificacion de los tipos de defectos mas recurrentes en el area se realizé

una recopilacion de defectos como se muestra en la Tabla 8 con algunas imagenes como

se muestran en las Figuras 10, 11 y 12; puesto que no habia referencia y actualizaciones

con dichos defectos.

Tabla 8

Cddigos y defectos del area de corte

Cédigo Defecto Cadigo Defecto
K01 Pieza asimétrica K07 Piguete incorrecto
K02 Pieza mal cortada K08 Orden de corte incorrecto
K03 Sentido invertido MO03 Mancha de tierra
K04 Mal aplomo M08 Mancha de tiza
K05 Pieza con orillo M09 Mancha de alimentos/cosméticos
K06 Pieza aglobada M11 Mancha de enumerador

Nota. Actualizacion de la tabla de defectos.

Figura 10

KO1: Pieza asimétrica

Nota. Catalogo Interno de INTEXPAC.
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Figura 11

KO02: Pieza mal cortada

Nota. Catalogo Interno de INTEXPAC.

Figura 12

KO08: Orden de corte incorrecto

correcto

incAffecto

Nota. Catalogo Interno de INTEXPAC.

M Cuadro resumen de orden de cortes rechazados

Cuantificar segun el tipo de defecto especifico, se toma en cuenta si dicho defecto

ocurre en corte manual o automéatico seguidamente en qué tipo de tela y pieza de la prenda

a confeccionar.

Indicadores de calidad del area de costura. A continuacidon, se muestran las
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determinaciones de los indicadores de calidad: el RFT y la grafica de Pareto de defectos.

1 Aciertos a la primera (RFT %) en el &rea de costura

RFT costura (%) =

Hi "HI"H"

THHT T "HEHHE LT "HEEHTTHT ™H

i Ho0%

I|T
==

THA T HHD T CHEHERR T CHT MO CHT H

9 Grafica de Pareto de defectos del area de costura.

Cuantificar los nimeros de defectos por cada tipo de defecto de compostura por

prenda. Para la identificacién de los tipos de defectos mas recurrentes en el rea se realizé

una recopilacion de defectos como se muestra en la Tabla 9 con algunas imagenes como

se muestran en las Figuras 13, 14, 15, 16 y 17; puesto que no habia referencia y

actualizaciones con dichos defectos.

Tabla 9

Cddigos y defectos del area de costura

Cadigo Defecto Cadigo Defecto
co1 Hilos por recortar C19 Descentrado
C02 Hilos sueltos C20 Desbocado
Co03 Adhesivos por recortar Cc21 Empate mal hecho
Co04 Puntada recortada Cc22 Mala apariencia
C05 Puntada saltada c23 Desgarrado
CO06 Costura embolsada C24 Pliegues
co7 Costura ondeada C25 Tension de hilo
Cco8 Costura recogida C26 Avio fallado
C09 Costura dispareja c27 Avio incorrecto
C10 Costura acordonada C28 Falta avio
Ci11 Tramo descosido C29 Doble avio
C12 Falta costura C30 Asimetria
C13 Atraque invertido C31 Margen disparejo
Cl14 Falta atraque C32 Tela por revés
C15 Tumbado invertido C33 Talla incorrecta
Cl6 Pestafa caida C34 Picadura de aguja
C17 Pestafia por recortar C35 Corte por piquetera
Cc18 Variacién de pestafia C36 Mal zurcido

Nota. Actualizacién de la tabla de defectos.
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Figura 13

CO01: hilos por recortar

Nota. Catalogo Interno de INTEXPAC.

Figura 14

CO04: puntada cortada

Nota. Catalogo Interno de INTEXPAC.
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Figura 15

C04: puntada saltada

Nota. Catalogo Interno de INTEXPAC.

Figura 16

C13: atraque invertido

Nota. Catélogo Interno de INTEXPAC.
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Figura 17

C23: Descasado / empate mal hecho

Nota. Catalogo Interno de INTEXPAC.

Indicadores de calidad del area de acabados. A continuacion, se muestran las
determinaciones de los indicadores de calidad: el porcentaje de defectos de inspeccion y
la grafica de Pareto de defectos.

1 Porcentaje de defectos de inspeccion.

% Defectos de inspeccién x 100%

En este caso, ocurre que cada auditora de calidad cuenta los defectos por prendas
gue reciben del area de costura; puesto que aquellas prendas que pueden ser recuperadas
y son diferenciadas por cada Orden de Produccion (OP).

1 Grafica de Pareto de defectos del area de acabados.

Cuantificar los nimeros de defectos por cada tipo de defecto por prenda. Para la
identificacion de los tipos de defectos mas recurrentes en el area se realiz6 una
recopilacién de defectos como se muestra en la Tabla 9 con algunas imagenes como se
puede ver en las Figuras 18, 19 y 20; puesto que no habia referencia y actualizaciones con

dichos defectos.
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Tabla 10

Cddigos y defectos del area de acabados

Cédigo Defecto Caédigo Defecto
TRO1 Falta transfer M06 Mancha de lapiz
TRO2 Transfer incompleto MO07 Mancha de plumén
TRO3 Transfer inclinado M08 Mancha de tiza
TRO4 Posicion incorrecta de transfer M09 Mancha de alimentos
TRO5 Transfer incorrecto M10 Mancha de pigmento
TRO6 Transfer fallado M11 Mancha de enumerador
TRO7 Tono de transfer M12 Mancha de goma

MO01 Mancha de aceite M13 Mancha de silicona

M02 Mancha de grasa M14 Aureola

MO03 Mancha de tierra/suciedad M15 Dalo (mancha de
marcador textil)

M04 Mancha de 6xido M16 Puntos de reproceso

MO05 Mancha de lapicero M17 Contaminado

Nota. Actualizacién de la tabla de defectos.

Figura 18

TRO2: transfer incompleto
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Nota. Catalogo Interno de INTEXPAC.
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Figura 19

TRO4: posicion incorrecta de transfer

Nota. Catélogo Interno de INTEXPAC.

Figura 20

MO09: mancha de alimentos / cosméticos

Nota. Catalogo Interno de INTEXPAC.

Célculos y determinaciones utilizadas en las aplicaciones de la Actividad 2.
Paralai mpl ementaci -n de | a metodolog2a 56S
coordinaciones con las areas de Aseguramiento de la Calidad y Mejora Continua donde se
capacitan a los representantes de las areas de soporte designadas para dicha

implementacion. En la siguiente Figura 21 se muestra el significado de la sigla5’S COLED.
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Figura 21

Significado de la sigla 5°S COLED

- r
F i ¢Que es 5S COLED?
1 S Separar las cosas necesarias
de los innecesarios y solo
quedarse con lo necesario
Dale un lugar adecuado
28 0 RDENAR a las cosas necesarias

3S

S

o
Evita ensuciar tu drea de Orientado a las
trabajo condiciones de trabajo

(entorno fisico)

4S Evitar errores en las 3
E stanparizar G y')
El habito de cumplir 5
58 constantemente con los Orientado a Ia
pasos anteriores
persona

Nota. Tomado de INTEXPAC del Programa 5°S COLED (2021).

En la primera etapa del Programa 5S COLED se propone las Fases de
Implementacién, donde la fase 1 es designada como fase piloto para las areas de soporte:

Ingenieria, Mantenimiento y Calidad, eso se aprecia en la Figura 22.

Figura 22

Fases de implementacién del programa 5°S COLED

SR i Fases de Implementacion
Programa 5S COLED

» Ingenieria ( Oficina, CENFOR)
Fase 1:Piloto » Mantenimiento(Taller , Almacén)
» Calidad(Desarrollo Color y Calidad Textil)

Fase 2:Produccion

Almacen Planta 1
Almacen Planta 2
Almaceén Planta 3

Fase 3: Almacenes :
« Almacen Planta 4

Fase 4: Administrativos « Oficinas Administrativos

Nota. Tomado de INTEXPAC del Programa 5S COLED (2021).
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En la segunda etapa del Programa 5°S COLED se propone el Organigrama 5°S
INTEXPAC con lafinalidad de designar un equipo de trabajo e implementar la metodologia.

En la Figura 23 se presenta el Organigrama 5°S INTEXPAC y la distribucion de los comités

de trabajo.
Figura 23
Organigrama 5°S INTEXPAC
SBE sl Fase 2 - Organigrama 5S INTEXPAC
Produccion

Alta Direccién 55

MEJORA CONTINUA

PN
Comité 55 Comité 55 ' Comité de Comité 55 de
Ingenieria de Calidad [ Mantenimiento| Produccidn

]
2
L
3 Comité 55 de Corte Comité 55 de Costura Comité 55 de Acabado
@
-
. Responsable 55, Lider Responsable 55, Lider Responsable 55, Lider 55
.& 58, Facilitador 55 55, Facilitador 55 Facilitador 55
E
o
L%

Nota. Tomado de INTEXPAC del Programa 5S COLED (2021).

Hay comités de cada area de soporte y produccion; sin embargo, en el caso de
Calidad Textil y Desarrollo de Color & Testing solo se conforma el Comité 5°S de Calidad
gue se encargara de la ejecucion de la Metodologia 5°S en dichas areas, como se aprecia
en la Figura 24.

Figura 24

Comité 5°S de calidad

RESPONSABLES'S g

LiDER 5'S

<> 8

FACILITADOR 57S FACILITADOR 5°S

CALIDAD TEXTIL DESARROLLO DE
COLOR & TESTING

Nota. Elaboracion propia.
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El Comité 5°S de Calidad que esta conformado por: El responsable 5°S, el Lider
5’S y los facilitadores de las areas de soporte de Calidad Textil y Desarrollo de Color &
Testing y las funciones de los miembros son las siguientes:

I Responsable 5°S: Este miembro es elegido en coordinacién con el area de
Mejora Continua y Gerente General, debido a la experiencia del Aseguramiento
de | a Calidad y orienta al |l 2der 568S.

1 Lider 5°S: Este miembro capacita e instruye a los miembros de las areas de
soporte de la metodologia 5°S.

1 Facilitador 5°S: Este miembro ayuda al Lider 5°S con respecto al cumplimiento
de la metodologia; puesto que conoce el layout de sus respectivas areas y las
actividades de sus colaboradores.

En la tercera etapa del Programa 5°S COLED se capacita para obtener un plan
estructurado sobre la metodologia 5°S a todos los miembros de las areas, Calidad Textil y
Desarrollo de Color & Testing en sus respectivos lugares de trabajo, lo que va a permitir
conocer y descubrir la brecha del panorama actual y el resultado que se espera después
de la implementacion. Este programa esta orientado a la familiarizacion de los empleados
con la nueva cultura y responsabilidades. Concluida esta capacitacion se realiza un

cronograma para gque se |l eve a cabo 126 pri mer a
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Figura 25

Cronograma de capacitacion y desarrollo de actividades i primera S

Lider(es) del Proyecto

Nombre del Proyecto '\?\ :i"'r
- il
Fecha Actual
30-jun 10-ago | Finalizado
D A 0 wsgezseTerer -
30-jun 09-ago dio

Taller de capacitacion 1°S Calidad § -

P Lider 55 - MC 30-jun 30jun Finalizado
Textil 30-jun 30-jun
Taller de capacitacion 1°S 3 3

A Uder SS-MC ftodm . f. S0k
Desarrollo de Color 30-jun 30-jun
Implementacion dasificacion 1°S 13-ul 10-ago
Calidad Textil Lider 55 13-jul 09-ago
Implementacion dasificacion 1°S 13-jul 10-ago
Desarrollo de Color Lider 5§ 13-jul 05-ago
Auditoria 01 intera 1°S Calidad 20-jul 20-jul
Textil PYMC 20-jul 20-jul
Auditoria 01 interna 1'S Desarrollo 20+ul 20jul
de Color PYMC 20-jul 20-jul

Nota. Tomado de INTEXPAC del Programa 5S COLED (2021).

Implementacion de Clasificacion i Primera S. La implementacion de la primera S

en las areas de soporte tiene como objetivo crear un

mejor lugar de trabajo para el

desempefio de los empleados, clasificando los objetos necesarios y desechando los

objetos innecesarios. Para ello se realiza los siguientes pasos:

1 Sesion de fotos actuales de las areas de soporte.

La sesion de fotos ayuda a visualizar el panorama del escenario actual de las areas

de trabajo. A continuacion, se presentan las Figuras 26, 27, 28 y 29 de las situaciones

actuales de las &reas de soporte.
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Figura 26

Situacién actual del Area de Desarrollo de Color & Testing
A

Nota. Via de paso obstruido por cajas de retazos de telas.

Figura 27

Situacion actual del Area de Desarrollo de Color & Testing
y

—_

Nota. Retazos de tela entre los escritorios de los empleados.
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Figura 28

Situacion actual del Area de Calidad Textil

Nota. Conos de hilos y retazos de tela en lugares inadecuados.

Figura 29

Situacién actual del Area de Calidad Textil

- —

Nota. Telas crudas y bolsas debajo de mesa habilitadora.

1 Reconocimiento del &rea de trabajo.

Permite reconocer donde se encuentra los objetos necesarios e innecesarios como
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son las cajas, retazos de telas y bolsas que interrumpen los espacios de trabajo y donde

se podrian ubicar mejor los objetos que se usan diariamente; puesto que hay muebles

inamovibles.

A continuacién, se presentan las Figuras 30 y 31 de los layout de las &reas de

soporte.
Figura 30

Layout del Area de Desarrollo de Color & Testing

Analista de
Testing

Digitador

Analista de
Testing

Analista
Gestion de
Calidad

Gerente
General de
Calidad

INGRESO

Estante

Mesa de trabajo
Escritorio
Armario

Muros

Nota. Elaboracién propia.

Figura 31

Layout del Area de Calidad Textil

Lavadora Lavadora

caja de luces

Técnico Textil Técnico Text
Auditor Textil
Coordinador
extl

INGRESO |

Estante

Mesa de trabajo
Escritorio
Armario

Muros

Caja de luces

Contenedores

Nota.: Elaboracion propia.
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9 Disposicion de los objetos necesarios y tarjetas rojas.

Esta actividad permite organizar la forma adecuada de ubicar los objetos
necesarios y eliminar los objetos que ocupan espacio. En la Figura 32, se presenta la
tarjeta roja que es un adhesivo que permite identificar los objetos innecesarios y eliminar

lo que no es util en el uso diario.

Figura 32

Tarjeta roja5’S

st Tiruei TARJETA ROJA 55
CLASIFICACION

FECHA CLASIFICACION:

FECHA FINAL:

CATEGORIA RAZOM

Maguinas Ho se necesita

Accesorio ¥ herramientas Defectwoso

Materiales Uso desconocido

Marerial de oficina Material de desperdicio

Producto terminado Ho se usara pronbo
Otros:z

Producto en proceso

Enviar a cuarentena Reciclar

Destruir/Tirar Ajustar cantidad

Enviar a almaceén Compartir
Otros:

Reubicar

Transferir a otra area

Nota. Adhesivo de identificacion de objetos innecesarios.

En la cuarta etapa del Programa 5°S COLED se capacita sobre la metodologia 5°S
a todos los miembros de las areas, Calidad Textil y Desarrollo de Color & Testing en sus
respectivos lugares de trabajo. Concluida esta capacitacion se realiza un cronograma para

gue se |l eve a c emoseekvalensieeg la Righ@a 33 SO0 ,
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Figura 33

Cronograma de capacitacion y desarrollo de actividades - segunda S

Lider{es) del Proyecto

Hombre del Proyecto

Fecha Actual

Fecha

Azignado alz) . Fecha final Estado Awance

IMPLEMENT ACION “25"

Curnp. Tardio

Taller de capacitacion 25 Calidad
Textil 09-aga Curmp. Tardio
Taler de capacitacion 2°5 .
W Lider 55 - MC 13-ag0
Desarrollo de Color
Implementacion orden 2°5 Calidad ]
_ Lider 55
Textil
Implementacion arden 2°5
Lider 55

Desarrollo de Color
Auditoria 01 externa 2°5 Calidad e
Textil .
Implementacion orden 275 .

Pl Lider 55 16-2g0
Desarrcllo de Color 4-ago
.ﬂ.udi:tclrl'a 01 externa 2°5 Calidad - 26-ag0
Textil [ 12-ag0
Auditoria 01 externa 25 Desarrollo - | i6age | .
da Color ? |m,_:. -

Nota. Tomado de INTEXPAC del Programa 5S COLED (2021).
Implementacién de Organizacion i Segunda S. Luego de concluir la etapa Primera
iso, |l os empleados visualizan el l ugar de tr
desplazamientos debido a liberacion de los objetos innecesarios y asi dar inicio a la
siguiente S. Para ello se realiza los siguientes pasos:
1 Delimitar formas y lugares especificos de los objetos necesarios.
Permite identificar la ubicacién que se puede mejorar de los objetos de uso diario

en las areas de soporte como se muestra en la Figura 34 y 35.
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Figura 34

Lugar a mejorar en el Area de Desarrollo de Color & Testing

Nota. Muestras de tela que interrumpen el paso.

Figura 35

Lugar a mejorar en el Area de Calidad Textil

Nota. Cajas de muestras pasadas en esquina de la oficina.

1 Rotular los lugares especificos y objetos necesarios.
Permite identificar y reconocer los objetos de uso diario para la manipulacion mas

rapida en las areas de soporte como se muestra en la Figura 36 y 37.
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Figura 36

!QVVH};DNN(JTE_G :
Nota. Muebles con rétulos antiguos.
Figura 37

Objetos del Area de Desarrollo de Color & Testing

Nota. Muebles con rétulos antiguos.

En la quinta etapa del Programa 5°S COLED se capacita sobre la metodologia 5°S

a todos los miembros de las areas, Calidad Textil y Desarrollo de Color & Testing en sus
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respectivos lugares de trabajo. Concluida esta capacitacion se realiza un cronograma para

gue se |l eve a caboevileaciaterela Figara38. A S0, est o se

Figura 38

Cronograma de capacitacion y desarrollo de actividades i tercera S

Lider(es) del Proyecto

Nombre del Proyecto

Fecha Actual

Fecha

Asignado als) indolal Estado Avance

MAPLEMENTACION "35" L. b
| Cumplido

Taller de capacitacion 3's Calidad | Licerss-mc |

Taller itacion 3" | :
aller de capacitacion 3°S Lider 55 me | 9530 |

|pesarrollo de Color
Implementacion limpieza 3°S ‘ Lider 55« |
Calidad Textil | Factitador 55 |
Implementacion limpieza 3'S | Ligerss.
Desarrollo de Color |  Facwitacor 55

Auditoria 01 externa 3'S Calidad Tq Comité Centrat

Auditoria 01 externa 3"S Desarrollo|

do Cobor 1 Comité Central

Auditoria 02 externa 3'S Calidad ne '_
Textil { .

Aucditoria 02 externa 3°S Desarrolo de | ¥ | 3
Color ? e i E—

Nota. Tomado de INTEXPAC del Programa 5S COLED (2021).

Implementacién de Limpiezai TerceraS.Luego de concluir | a et aj
los empleados deben tener conciencia que para la limpieza es en base a ciertos horarios
durante la jornada laboral y contar con los implementos de limpieza como bolsas, escoba,
recogedor, trapos para limpiar escritorios, armarios y computadoras. Para ello se realiza
los siguientes pasos:
1 Establecer horarios de limpieza en las areas de soporte.

El horario de limpieza que se muestra en la Figura 39 permite que dentro del horario
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laboral se realizara dicha actividad en grupo y en forma individual, de esta manera también

seguiran aplicando la Segunda S.

Figura 39

Horario de limpieza del Area de Desarrollo de Color & Testing

HORARIO DE LIMPIEZA - DC & TESTING

E % Digitador | Analista de | Analista de | Analista de | Analista de

0 = (A.F) DC (F.Ce) | DC (F.C) DC (A.V) G.C (A.R)

- o

e U

9 o Analista de | Analista de | Practicante | Analista de | Analista de

o E DC (A.V) G.C (A.R) (A.F) DC (F.C) DC (F.Ce)
w

= | 3

3 % Todos los Todos los Todos los Todos los Todos los

3 £ integrantes | integrantes | integrantes | integrantes | integrantes

—_— o

& £

término de cada jornada todo quede limpio.

NOTA: Tener en cuenta que cada responsable se encargara de vigilar que al

Nota. Elaboracion del lider 5°S.

9 Limpiar los escritorios, armarios y computadoras.

Al limpiar los muebles de las oficinas del area de soporte van a permitir también

identificar los objetos necesarios para dicha actividad. Ademas; de establecer estrategias

para evitar que se ensucien las areas de soporte y sus alrededores.

En la sexta etapa del Programa 5°S COLED se capacita sobre la metodologia 5°S

a todos los miembros de las areas, Calidad Textil y Desarrollo de Color & Testing en sus

respectivos lugares de trabajo. Concluida esta capacitacion se realiza un cronograma para

que se

|l | eve

a

c a b ceviderzia endadiguraad0.i S 0 ,

esto
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Figura 40

Cronograma de capacitacion y desarrollo de actividades i cuarta S

_ider(es) del Proyecto

Hombre del Proyecto

Fecha Actual

[areas Asignado als) Estade Avance

MPLEMENTACION 45" i et

[aler de capacitacion 4° 5 Calidad Textil Lider 55 - MC
[ﬂ:r de capacitacion 4" 5 Desarrolio Lider 55 - IAC
[olor
mplementacidn estandarizacidn 45 quer 55-
[alicad Textil Facitador 35
| mplementacion estandarizacidn 4°5 Lider 55-
Desarrolo de Color Faciitador 55 85 d-oct Cumplida
buditoria 01 externa 4° 5 Calidad Textil
MC

Cumplido
buditoria (1 externa 4° 5 Desarrolo de
Folor Me

Cumplido

Nota. Tomado de INTEXPAC del programa 5S COLED (2021).

Implementacion de Estandarizacion i CuartaS.Luego de concluir | a
los empleados deben evitarelr et r oceso de | as actividades de |
gue se quiere lograr estandarizar y visualizar mediante procedimientos, cuestionarios,
instrucciones y normas que permitan un buen control visual. Para ello se asignhan
responsabilidades alosfaci | it adores 5 AS0 para el mant eni m
cada 8rea de soporte. Un ej empl gcomiceseevidem@at i onar i

en la Figura 41.
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Figura 41

Cuestionario de la cuartafi S 0

Cuestionario - AREA DE SOPORTE

1.-Objetivo de la estandarizacion :

|_a£{o articulos innecesarios, No desorden, No suciedad
b)Evitar ensuciar
¢)Eliminar innecesario

2.-Herramientas recomendadas de estandarizacion:
a)Tarjetas rojas para innecesario

b) Instrucciones, normas y procedimientos
c)Herramientas de limpieza

3.-;Cual es correcto?

5
-

Hgiit

e B
=

Nota. Tomado de INTEXPAC del Programa 5S COLED (2021).

En |l a s®ptima etapa del Programa 5ES COLED
miembros de las areas, Calidad Textil y Desarrollo de Color & Testing en sus respectivos
lugares de trabajo para que finalmente se realice las auditorias internas. Concluida esta
capacitaci-n se realiza un cronograma para que

evidencia en la Figura 42.
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Figura 42

Cronograma de capacitacion y desarrollo de actividades i quinta S

Lider(es) del Proyecto Angie Rodriguez

Nombre del Proyecto 55 en Calidad

Fecha Actual

Fecha
Tareas Asignado als) e Estado Avance
inicial
IMPLEMENTACION *55" Finat
Cump.
i 18-oct 18-oct -
Taler de capacitacion 5° 5 Calidad Textil Lider 55 - MC s %
13-oct 13-oct p
Tardin
Taler de capacitacion 5°S Desarrolo de . 19-0ct | 19-oct | Final
13-oct 13-pct Cumplide
| Lideres 55 0-0ct | 20-oct
Implementacidn disciplina 5°5 Calidad - -
Textill - Desarrolo de Color & Testing 16-oct 16-oct Cumplido
fuyditoria externa 5°5 Calidad Textil - MC/ Comité Central 06-nov 06-nov
Desarrolo de Color & Testing cump.
28-oct 28-oct Tardin

Nota. Tomado de INTEXPAC del Programa 5S COLED (2021).

Implementacion de Disciplina i Quinta S.Luego de concl uir l a Cu
empleados de las areas de soporte consideran que los cumplimientos de los
procedi mi ent os, normas Yy reglas establecidas e
un habito en el trabajo; ademas de continuar con el compromiso y la buena comunicacién
dentro del area si en caso hubieraal g%n pr obl ema como antes de i
Para ello también se realiza evaluaciones internas mediante test de reconocimiento y
visualizar algunas fotos anteriores con el fin de no deteriorar lo construido en las primeras

fi S ésto se evidencia en la Figura 43.
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Figura 43

Test de reconocimiento

VA Industri Textil AUDITDRiAINTERNAE"S”:CLASIFICACIfJN,ORDEN,LIMFIEZA,ESTANDARIZACI@N
..:\,\ del Pacifico Y DISCIPLINA

PUNTUACION y / 5: Ningin problema encontrado.
el e e [
— ~ 4: Un problema encontrado.

3: Dos problemas encontrados.

_— 2 2: Tres problemas encontrados.
- : - T 1: Cuatro a mds problemas encontrados.
AUTIEOT (B5): wvusrreressssseessssssmssssssssssenssssssssneess 10 1 - L
CLASIFICACION ORDEN LIMPIEZA ESTANDARIZACION DISCIPLINA

iTodo tiene un lugar
iExiste innecesarios?| y estd debidamente
identificado?

¢Hay controles
visuales, rotulos,
etc?

AREA {Todo esta limpioy

sin polvo?

¢Respetan las
normas 5"5"?

Nota. Elaboracion propia.

3.4.3 Analisis e interpretaciéon de resultados y aportes técnicos de la
propuesta de solucién

Resultados para la Actividad 1. Una vez realizado los calculos mediante tablas
dindmicas y graficos dindmicos se presenta los indicadores de calidad por cada area lo
gue va permitir sintetizar informacion para la presentacion ante las jefaturas de
manufactura y gerente de calidad durante la semana.

Resultados de los Indicadores de calidad del &rea de corte. En las Figuras 44, 45y
46 se muestran las presentaciones de indicadores de calidad del area de corte. Siendo las

semanas 40 y 41 en estado critico y esta distante a la meta establecida.
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Figura 44

Aciertos a la primera (RFT) en el &rea de corte

_ ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 22
% Industria Textil

AUDITORIA EN PROCESO DE CORTE
ACIERTO A LA PRIMERA (RFT)

% RFT EN PROCESQ DE CORTE
10000%
so0m ey wan e wesw T TTToTTTTTrTTmmos - WA~ T TTTTTTTTT
acon B021% 037% BLs2% 91.25% 79.56%
7000%
60.00%
5000%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
Enero Febrera Marzo Abil Mayo luria Julia Agasto Setiembre w a
AT META == META

wvenoa [ GREESSEN 95% > YRFT 2 85% | SSRONRIT

Nota. Indicador Semanal (Semana 41) del 2021. Elaboracion por Analista de Gestion de Calidad.

Figura 45

Pareto de defectos en el area de corte

. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD % g,gu;‘;rcig';r;xm
AUDITORIA EN PROCESO DE CORTE

PARETO DE DEFECTOS
L229
12 - 100%
8% i
o - 80%
¢ 70%
0%
6 50%
i 40%
& 30%
0%
0 0%
3 g g
g §
8 2 o
5 -
£ - u
= N° OTC -®-%ACUMULADO  80%-20%)

Nota. Indicador Semanal (Semana 41) del 2021. Elaboracion por la Analista de Gestién de Calidad.
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Figura 46

Defecto principal en la semana

. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

DEFECTO: PIEZA CON ORILLO

PIEZAS CON ORILLO

ETotal

2

MANUAL ’

AUTOMATICC

DEFECTO PIEZAS CON ORI LlCl 41
SEMANLT  TPOCORTE T TIPO DE TELA M CLENTE = PIEZA  ~
a1 AUTOMATICO Mesh Pique 100% Polyester Fto. Polyester Texturizado ALPHA USA DELANTERO
ESPALDA
MANUAL Mesh Pique 100% Polyester Fto. Polyester Texturizado ALPHA USA ESPALDA
Felpa Carnero Sportex Light estampado 75/72- polyester VINEYARD VINES ESPALDA
Total general

%
5}&.

OC RECHAZADO
6
3
1
1
n

Industria Textil
del Pacifico

Nota. Indicador Semanal por tipo de corte (Semana 41) del 2021. Elaboracién por la Analista de Gestion de

Calidad.

Resultados de los Indicadores de calidad del area de costura. En las Figuras 47 y

48 se muestran las presentaciones de indicadores de calidad del area de costura.

Figura 47

Aciertos a la primera (RFT) en el area de costura

AUDITORIA FINAL
ACIERTO A LA PRIMERA (7RFT)

NN
)
SN
’ *

Industria Textil
del Pacifico

%RFT vs. Linea

100%

0%

J0%

S50%
A0
30%

20%

8 9 10 11 13

15

16

% General

Nota. Indicador Semanal (Semana 39) del 2021. Elaboracion por la Analista de Gestion de Calidad.
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Figura 48

Pareto de defectos del area de costura

AUDITORIA FINAL
PARETO DE DEFECTOS

/\3% Industria Textil
&\ del Pacifico

Pareto de Defectos
100%

30 % [— ] 100%

COSTURA EMBOLSADA
PUNTADA SALTADA

COSTURA RECOG DA .
HUECO/PICADURA DE A GUIA .
o o koW

FFEE

ASMETRIAMAL CONMPARTIDO

m— CANT.  ----- %Acm

Nota.: Indicador Semanal (Semana 39) del 2021. Elaboracion por la Analista de Gestion de Calidad.

Resultados de los Indicadores de calidad del area de acabados. En las Figuras 49

y 50 se muestran las presentaciones de indicadores de calidad del &rea de acabados.

Figura 49
Porcentaje de defectos de inspeccién en el area de acabados
A%, Industria Textil
’ a}§ del Pacifico
% DEFECTOS DE INSPECCION
60000 o 3% 45%
38% 51993 40%
50000
35%
30%
40000 - 3819 369 30%
A6 32677 23% 285%
30000 | p4zss 29228
20%
19908
20000 15%
12481 12439 12565 -
8369
10000 7025 a5a7 o
0 0%
Sem 19 Sem 20 Sem 21 Sem 22 Sem 23 Sem 24 Sem 25 Sem 26 Sem 27 Sem 28 Sem 29 Sem 30
s Pdas Hab ‘Total Def. =@ % Total Def.

Nota.: Indicador Semanal (Semana 30) del 2021. Elaboracién por Analista de Gestion de Calidad.
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Figura 50

Porcentaje de defectos de inspeccion en el area de acabados

253
PARETO DE DEFECTO DE ACABADOS

ga%  99%  #9%  100%  100%
2500 —gay— 6% 9T ___ 7% 100%
0% Fa%
Ba% o%
B82%
2000 | '95% s 80%
T0%
2%
1500 &%
2846
50%
1000 m L0%
589 0%
500 St 20%
. 220 172 15 95 25 0%
a3 a2 34 33 32 26
0 - - e e e - . . 2 6 0%
Mancha de tierra Zurcido Mancha de Mancha de Mancha de dxido Mancha de Avio faltante o Mancha de
y/o suciedad colorante bastidor de comida y/o incorrecto silicona
berdade cosmético
== Cant, Def ~@=% Acum. Def

Industria Textil
del Pacifico

Nota. Indicador Semanal (Semana 30) del 2021. Elaboracién por la Analista de Gestién de Calidad.

Resultados de los Indicadores de calidad en formato de no conformidades. El

resultado de la actividad de realizar indicadores de calidad es la deteccidon de las No

Conformidades de las diferentes areas de manufactura y emprender a actuar sobre la

causa raiz y asi poder eliminar el defecto o proceso principal, entre los mas
son se aprecia en la Tabla 11.
Tabla 11

Defectos mas recurrentes del area de manufactura

Area Cédigo Defecto
Costura C05 Puntada saltada
Costura Cl4 Falta atraque
Costura C34 Picadura de aguja
Corte K01 Pieza asimétrica
Corte K02 Pieza mal cortada
Corte K05 Pieza con orillo
Acabados MO01 Mancha de aceite
Acabados MO03 Mancha de tierra/suciedad
Acabados M09 Mancha de alimentos

Nota. Elaboracién propia.

recurrentes
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Estas No Conformidades son recibidas mediante un formato de Excel que maneja
internamente INTEXPAC y que se ha ido mejorando y agregando mas campos para que
sea debidamente llenado por los supervisores de las areas de manufactura estructurado
por el area de Aseguramiento de la Calidad como se puede ver en el ejemplo de la Figura
51, las cuales se envian y/o informan a los jefes de las areas de manufactura mediante
correo electrénico y en la presentacién de indicadores para que realicen acciones

preventivas o correctivas y asi evitar contratiempos en el proceso de confeccion de

prendas.
Figura 51
Formato de Excel de no conformidad en el area de costura
- ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD REPORTE DE NC B | dustria Texil
B inIo
::mn. ‘Dt"l l:tml' | CLUENTE oP ESTLO COLOR r:‘ m" TALLAS ASUNTO DEL PROBLEMA DETALLE
B— En el proceso de auditoria se detecto que los cortes presentan
[24/09/2021 | MERY BAYONA [  LANDS END 210800 510008 Dark Coba BOx Calidad cone '.nu:s DEGRADE NOTORIO  |degrade notorio,lo cual no estaba indicado en el reporte de
calidad textil, estos cortes se trabajaron con tizado normal.
INCUMPLIMIENTO + EVIDENCIA —
Situacion detectada. Prueba del incumplimiento
. Resultado: EN EL PROCESO DE
St Ejemplo: “SE AUDITORIA, LOS CORTES
DEJzISgr?bRIA i EVIDENCIA”/"SE OBSERV; PRESENTAN DEGRADE NOTORIO.
‘ ) EN EL REPORTE DE CALIDAD SE EVIDENCIA EN EL REPORTE DE
PRESEEEESEGRADE TEXTIL QUE NO INDICABA CALIDAD TEXTIL QUE NO
' DICHO DEFECTO. ESTOS INDICABA DICHO DEFECTO.
CORTES SE TRABAJARON ESTOS CORTES SE TRABAJARON
CON TIZADO NORMAL. CON TIZADO NORMAL.

Nota. Elaboraciéon propia.

Resultados para la Actividad 2. Una vez realizado la implementacion se logra
conseguir mejoras que enfocan desarrollar una estrategia para el cambio en el ambiente
laboral.

Resultado de Implementacion de Clasificacion 1 Primera S. La aplicacion de la
Primera ASO0 se muéXytsB dande nomd rasultkdo grumeprslugar de

trabajo para el desempefio de los empleados, lo que influye la reduccion del estrés visual.
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Figura 52

Implementacion de la Primera S del Area de Desarrollo de Color & Testing A/B

\ 4 \. -

Nota. A: Pasadizo obstruido. B: Pasadizo despejado después de la depuracion de telas, prendas y laboratorio
disponible.

| .I.". \

Figura 53

Implementacion de la Primera S del Area de Calidad Textil A/B

9O RELMINUTES
OO AIIAD TAMETA

\ Y e
Nota. A: Abultamiento de telas debajo de la mesa habilitadora. B: Mesa habilitadora después de la depuracion
de telas crudas.

Resultado de Implementacion de Organizacion i Segunda S. La aplicacion de la

Segunda ASO0 se muebdy s5aandorcomb eesuladogun meos lugar de

trabajo para el desempefio de los empleados.
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Figura 54

Implementacion de la Segunda S del Area de Desarrollo de Color & Testing A/B

s

i

Nota. A: Prendas y telas desord
almacenamiento de las prendas.

Figura 55

Implementacion de la Segunda S del Area de Calidad Textil A/B

Nota. A: Prendas y telas desordenadas en la entrada del area. B: Gavetas en lugar de cajas para el
almacenamiento de las prendas.

Resultado de Implementacion de Limpieza i Tercera S. La aplicacion de la Tercera
ASO se mueRguras®6 yebndahdacomo resultado un mejor lugar de trabajo para

el desempefio de los empleados.
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Figura 56

Implementacion de la tercera S del Area de Desarrollo de Color & Testing A/B

Nota. A: Escritorio desordenado. B: Escritorio ordenado y limpio.

Figura 57

Nota. A Bolsas de telas y prendas alrededor del escritorio. B: Escritorio libre y limpio.

Resultado de Implementacién de Estandarizacion i Cuarta S. La aplicacion de la
Cuarta nSo, se muestra el §rea de trabajo con
de las areas de soporte va conservando todo en su lugar y manteniendo limpios los

espacios laborales como se muestran en las Figuras 58 y 59.
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Figura 58

Implementacion de la cuarta S del Area de Calidad Textil

1. Mantener los objetos de escritorio dentro del area delimitada de trabajo.
2. Dejar su silla debidamente colocada cuando se retire de su puesto de trabajo.

INCORRECTO

Nota. Elaboracion propia.

Figura 59

Implementacién de la cuarta S del Area de Desarrollo de Color & Testing

3. Mantener en orden los files de los patrones de referencia por color y cliente.

Nota.: Elaboracion propia.

Resultado de Implementacién de Disciplina i Quinta S. La aplicacion de la Quinta
ASo, refleja el compromiso de |l os integrantes
adaptado a las normas de los habitos de orden y limpieza, lo cual permite establecer

situaciones de mejora continua dentro de la empresa. Ello se refleja en la Figura 66 antes
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de la implementacion de la Metodologia 5°S y en la Figura 60 dando como resultado un

mejor lugar de trabajo para el desempefio de los empleados.

Figura 60

Antes de la implementacion de la Metodologia 5°S

;‘: Industria Textil

s
¢>§ del Pacifico

CALIDAD

Desarrollo de Color

ANTES DE LA IMPLEMENTACION 5°S

Nota. Toma fotografica del area de Mejora continua.

Figura 61

Después de la implementacién de la Metodologia 5°S

Industria Textil
del Pacifico

%3
7o
e

CALIDAD

D

Desarrollo de Color

ESPUES DE LA IMPLEMENTACION

55

X

Nota. Toma fotografica del area de Mejora continua.
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Andlisis de la actividad 1. Los indicadores de calidad promueven en INTEXPAC
al saber la realidad problemética semanal, para este fin los operarios y supervisores de las
areas de manufactura necesitan contar con conocimiento de las consecuencias de los
defectos que pueden perjudicar en el proceso de confeccidn de prenda y la predisposicion
del area en aportar con los registros de reportes de calidad de las &reas de afectadas para
la toma de presentacion de indicadores mensuales de calidad y los defectos mensuales

recurrentes, en la Figuras 62, 63, 64 y 65 se visualizan las variaciones de porcentajes.

Figura 62

Indicador mensual de calidad en el area de costura

3 bivRle
AUDITORIA FINAL DE COSTURA

%RFT =

e - e PR R 90%
905 82% a1% %

8% 4%

T

(519

0%

0%

0%

20

10

%

Ene Febr Mar Abr May Jun Jul Ago Sep

cevencs [IRREIEOSo  ©5% = RFT <85%
Nota. Elaboracién por la Analista de Gestion de Calidad.
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Figura 63

Indicador mensual de defectos en el area de costura

del Pacifico

PARETO DE DEFECTOS s psmaree
AUDITORIA FINAL DE COSTURA

Pareto de Defectos

. gy oW 10O
5 qaw  96% 7% -
120 e BG% Mo L - — P - - 100%
g% B4 TR -
o 75k T8 % S -
100 72% s - - R
-
- m- i
30 M. — - plic
e L 60%
60 o el 508
e 405
40 30%
20 200
10%
0 0%
< < S 3 & -] < -] < a @ < = = a < < o -] -] o -3 o
§ 35 g 8 Z 2 ¢ 3 £ 5 ¢ § & £ £ § & § =T &z § 8
= 8 ] % = 3 a = 2 & o w g £ 8 3 = g &£ = 2 -1 4
5 5 E kS o = % 3 v S H € .‘ z < g 2 g [ 3 ] E
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: g 2 B § g 3 ¢ 2§ ¢ B F o £ %
z 2 : 4] 1 s i g = H 8 i & H
; # z s g a L g
o & = S z g § % = 2
L El 5 g 4] & & %
@ g 2 Z = §
L 2 = 2 a
= =]
— (ANT.  ---S-- SRALUm

Nota. Elaboracion por la Analista de Gestion de Calidad.

Figura 64

Indicador mensual de calidad en el area de corte

1 Xf e INdustria Textil
AUDITORIA EN PROCESO DE CORTE = oA delPacico

% RFT EN PROCESO DE CORTE
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e el NS . JIWEEL.

Enero Febrere Marzo Abril »RFT METE F lunic Julie Agosto Setiembre
META

wenos [ 95% > RFT 2 85% | Es RFT o
Nota. Elaboracién por Analista de Gestion de Calidad.
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Figura 65

Indicador mensual de defectos en el area de corte

PARETO DE DEFECTOS % del Paciico

PARFTO DF DEFFCTOS - CORTE

20 120%

92.16% TR .o L BUPRISSSSSPERE R T

an%

0%
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]
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=
=1
=
-
o
w
B
a

BIEZA ASIMETRICA
EZA MAL CORTADA

Al

PUELAS EMBCLSADAS fAGLOBADAS

N OTE - e - RACUMULADD

¥ e |

Nota. Elaboracién por la Analista de Gestion de Calidad.

Esto evidencia los defectos criticos y problemas como actuar en frente a estas
situaciones, se ha logrado como resultados la optimizacion de fomentar a las jefes o
encargados del proceso de produccion de realizar tallares de IVPH (IR-VER-PENSAR-
HACER) lo que permite ir paso a paso en la identificacion y eliminacién de causas raices
de los inconvenientes sucesos durante el proceso productivo mediante actas de reunion,
acuerdos y realizando lluvia de ideas segun el tema o asunto a tratar como herramienta de
trabajo grupal para generar soluciones. Seguidamente, se presenta una evidencia en la

Figura 66.
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Figura 66

Acta de reunién del taller IVPH

ACTAS DE REUNION

Realizacion de reuniones — con el equipo de mejora.

Equipo

Nombre

lefatura corte

Wilber Bonifacio

Gestor de Procesos

Roberto Reyes

Analista de Ingenieria

Romel Huaranga

Analista de G.Calidad

Angie Rodriguez

Supervisor de Produccién

Percy Santiago

Supervisor de Calidad Mery Bayona
Mantenimiento Wily Cespedes
Calidad Tela Christopher Delgado

e

Incustrio Textd s Cod. 001
dutpodiico Acta de Reunién
Fecha 20/10/2021
Si No finicio | 16:00]
Rt o Reyes X Fin | 17:00
Wiber Boniscio X
Rormes Husrnga X
Percy Srfago X
MryBanons X
iy Cospodes X
Aoge Rocriguez
Crvistopher Deigado X
Asunto: Piezas Asimetricas
Acciones Respons able Fecha
Eardyizs o metodo de o (M de are) Fpeniesia 2000
C de ot Supeizr decote 2002
Vaidsadnde stode tenddo pers corte Meud Roberto 2000
Egndwimddncongue fecusta so dobe sl b n 2004

axhiky

Firmas

o ce Calax

Jda co romien

Nota. Elaboracién por Analista de Gestion de Calidad.

Analisis de la actividad 2. La metodologia 5°S garantiza nuevas oportunidades

sin perturban a la jornada laboral; para ello, se programé un proceso que permita dar

seguimiento a los estandares y horarios de limpieza con la finalidad de crear habitos de las

areas de soporte; ademas, de mantener orden en la empresa. Esto se evidencia en las

imagenes del Resultados de la Actividad 2, del antes y después de la implementacién

generando un impacto de cambio en los empleados reflejando en las auditorias internas

como se aprecia en las Figura 67. En consecuencia, se tuvo reconocimiento por parte de

la Gerencia de Aseguramiento de Calidad de INTEXPAC como se aprecia en La Figura 68.
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Figura 67

Resultado de la auditoria interna

SE srape 3° AUDITORIA 55 : Disciplina

Zona. Cahdad Textll Control Visual: Disciplina

Criterio: Control Visual

Calificacion Objetivo

Control visual del
i W91

100%

Criterio: Conocimientos Tedricos y Practicos Conocimienito Térice: Estandarizar

Calificaciéon Objetivo 100% -
96%
Tesrico o/ 96% 100%

No conformidades para la 5ta S

Mejorar la clasificacion de los degrade(codificar por
fuera de la caja)

Sefalizar y/o delimitar el tacho (puerta de ingreso)

|Excelente Equipo de Calidad Textil!

Piumiieay, Broceclemertoicw casicacn, 103 o ol . Falta poco para cerrar la 5°S ,levantar las no
Limpiar polvo de la ventana hacia el almacén J conformidades.

Actualizar el panel visual 55 Gracias por su apoyo al Programa 5S Coled
Evidenciar el cumplimiento de programa de limpieza, - Intexpac

imprimir a color zona roja

Evaluacion realizada por: Wilber Bonifacio

Nota. Tomado de la presentacion del area de Mejora Continua.

Figura 68

5

Nota. Tomado de la presentacion del area de Mejora Continua.
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3.4.4 Evaluaciones y decisiones tomadas

A continuacién, se describe las decisiones y evaluaciones tomadas en el tiempo del

puesto de analista de gestion de calidad.

9 Se realizé reuniones con las jefaturas de las areas de manufactura para el
andlisis de causa raiz (acciones correctivas) de los defectos detectados
presentados por los indicadores de calidad.

1 Se coordind presentar indicadores mensuales para medir el desempefio
mensual de las areas de manufactura.

1 Se propuso a la Gerencia de Calidad en participacién con la practicante de
ingenieria textil perteneciente al area de aseguramiento de la calidad una nueva
propuesta de llenado de registro sistematico de formato de no conformidades de
las areas de manufacturas en coordinacion con el Area de Sistemas como se

aprecia en las Figuras 69 y 70.

Figura 69

Registro sistematico de formato de no conformidades

.:SE GURAMIENTO DE LA CALIDAD REPORTE DE NC %‘:Q SERAERERE,
e — del Pacifico
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD x |
%o REPORTE DE NO CONFORMIDAD Codioa: I “ 2. GENERAR CODIGO
Industria Textil a : = N |
‘{y’% el Pocttica ™ ""R:’:‘:“ ' =l . reho . & 1. DIGITAR: 27/10/2021
ote: argo: =
Pagel |page2 |
Desaripasn del Problema
Asunto: | j :m«ﬂ |
/ces Responsable: | j r;i:o:;ds | j
Chente: ‘ j oP: Estlo: | Color: Tipo de Prenda: ,—;|
ocT: ‘ Artioulo: | ;a‘:asm ,7

Cank. Pre ‘
por OCT/OP (Lote):

Tmﬂ' ’— Muestra: ’_ Em"m ,_ DR O mfd:,—j Supervisor de Linea: ,7

Solucién Inmediata (Correccidn)

Asunto de correo: GUARDAR BUSCAR IMPRIMIR

st [

Octubre 2021 *DIGITAR TODOS LOS CASILLEROS CON MAYUSCULA Yanira Rodriguez

Nota. Elaboracién del area de Aseguramiento de la Calidad.
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Figura 70

Registro sistematico de formato de no conformidades

.jEGURAMIENm DE LA CALIDAD REPORTE DE NC AR N R
ndustria Texti
% del Pacifico
ASEGURAMIENTD DE LA CALIDAD 3
= REPORTE DE NO CONFORMIDAD Codige:
Asr INdustria Textil | ires reportante: [7] =] Fechar |
-l del Pacifico C— .

Fage: |pagez | 4. LLENAR LOS CASILLEROS
Descripcidn del Problema '
s | Eipira |
Area Responsatle: | ] nembredel [ =]
— 3 Chente: | = o | Estio: | Color: ToodePrenda: [ ]
WRADE | ocT: | Articulo: ‘ T::;:‘Ed ,7
prors j A as:
Clentz: ,_‘ mm,;c Cant. Programada | Status:
CADDTETL por OCT/OP (Lote): ‘
ocT:
‘CORTE AITOMATAS edido a: an inea: <] Supervisor :
R - e B Y Yo them [ 5] S detpens [
Solcidn Inmediata (Correctdn)
Asunto de correo: cuaroar | Buscar wermar_|
Octubre 2021 *DIGITAR TODOS LOS CASILLEROS CON MAYUSCULA Yanira Rodriguez

Nota. Elaboracién del area de Aseguramiento de la Calidad.
1 Se elaboré normas y horarios de limpieza para conservar el orden en las areas
de soporte como es el caso de Calidad Textil y Desarrollo de Color & Testing.

3.4.5 Informes, reportes, instructivos, fichas técnicas y formatos presentados

como resultados de |la actividad realizada

Se presenta en el ANEXO I.
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Capitulo IV. Discusion de resultados e implicancias

4.1 Contribuciones al desarrollo de la empresa

4.1.1 Charla de prevencion de jaladuras

Se realiz6 una charla de retroalimentacion a las areas de manufacturas como en
tela acabada, corte, costura y acabados con la finalidad de establecer medidas de cuidado
que debe tener los operarios en el tratamiento directo o manipuleo de las prendas y asi
poder establecer los requerimientos de calidad exigida por los clientes. En la Figura 71, se
muestra la charla donde se expuso con la Gerente General de Calidad el tema siguiente:
AfPrevenci - -n de Jal adur as o, | o cual nsdpticat uvo
indicando los riesgos y usos de objetos que pueden provocar las jaladuras en las prendas,
como en la Figura 72.

Figura 71

Charla de prevencién de jaladuras

Nota. Toma fotografica en las instalaciones del comedor de INTEXPAC.
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Figura 72

Usos de objetos que pueden provocar jaladuras en las prendas

\5\; Industria Textil

d PR o
|Ea‘ PN del Pacifico
~
[

Z\ Durante la jornada de trabajo, el personal de produccién no debe
hacer uso de los siguientes objetos: oy

ANILLO

Nota. Tomado del diptico de INTEXPAC.

4.1.2 Mantenimiento correctivo de maquinas que filtran aceite

Debido a los incidentes ocasionados en la cadena de produccion de manufactura,
se realizé la actualizacion interna de manuales para la mejora de la eficiencia de los
indicadores para optimizar los procesos de produccion.

Se contribuy6 con la actualizacién interna sobre el manual de procedimiento del
mantenimiento correctivo de maquinas que filtran aceite con el objetivo de reducir los
porcentajes de manchas, segun en las semanas 36 y 37 se evidenci6 como defecto
principal la mancha de aceite en los indicadores de calidad respecto a la gréafica de paretos
de defectos del area de costura como se muestra en las Figura 73 y 74. Este procedimiento
intervienen bajo la supervision de las jefaturas de las areas de costura, mantenimiento y
aseguramiento de la calidad con la finalidad de hacer cumplir el procedimiento y se puede

ver en el Capitulo ANEXOS
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Figura 73

Pareto de defectos del area de costura
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Nota.: Indicador Semanal (Semana 37) del 2021. Elaboracion por la Analista de Gestion de Calidad.

Figura 74

Pareto de defectos del area de costura
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Nota. Indicador Semanal (Semana 41) del 2021. Elaboracion por la Analista de Gestion de Calidad.
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4.2 Impacto de la propuesta

4.2.1 Actividad 1

Debido a la charla donde se expuso con la Gerente General de Calidad el tema de

APrevenci - n ,dosempleados delidrea de@ostura entendieron que tanto es el

impacto que puede generar en los indicadores de calidad permitiendo también poder

presentar y explicar detalladamente en el Figura 75, lo que refleja el mes de setiembre y

en la Figura 76, el mes de octubre.

Figura 75

Pareto de defectos del area de costura del mes de setiembre

| PARETO DE DEFECTOS — SETIEMBRE 2021

DEFECTOS PORCENTAJE

JALADURAS 59.7%

MANCHAS SUCIEDAD 11.0% 50.0%
QUEBRADURAS 8.8%

MANCHAS ACEITE 8.6% §
MALABIERTO 6.3%

MANCHAS COLORANTES 4.0%

REMALLES 0.8% o
MEDIA LUNA 0.4%

MANCHAS MARCADOR 0.4% 200%
RASPADURAS 0.1%

TOTAL 100% 0%

SUCEDAD ACFITE

; BE% 6%
I I M
Ok l

JALADURAS  MANCHAS QUEBRADURAS MANCHAS ~ MALABIERTO  MANCHAS REMALLES ~ MEDIA LUNA  MANCHAS  RASPADURAS

Nota. Elaboracion por Analista de Gestion de Calidad.

Figura 76

Pareto de defectos del area de costura del mes de octubre

| PARETO DE DEFECTOS — OCTUBRE 2021

35.4%

v
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35.0%
30,05
DEFECTOS PORCENTAJE
1 JALADURAS 35.4%
MANCHAS SUCIEDAD 20.4% N
MANCHAS ACEITE 17.2%
REMALLES B8.6% 20.0% 20.4%
OUEBRADURAS 8.4% o 17.2%
MANCHAS COLORANTES 5.5%
MAL ABIERTO 2.9% 15.0%
RASPADURAS 1.1%
MANCHAS BLANCAS 0.5%
TOTAL 100% 1o.o B.6% 8.4%
I I 5.5%
0.0% I

JALADURAS MANCHAS MANCHAS REMALLES
SUCIEDAD ACEITE

Nota. Elaboracién por Analista de Gestion de Calidad.

86



Como se visualizé en las Figuras 75y 76, e | defecto

iJal

adur as

setiembre fue de 59.7% y en el mes de octubre fue de 35.4%, por lo que se logré la

reduccién en un 24.3%. Por ello, se pudo seguir realizando el control del defecto mediante

los indicadores de calidad.

4.2.2 Actividad 2

A partir de la implementacion de la Metodologia 5°S, el entorno laboral ha

determinado cémo los empleados de las areas de soporte perciben mejor las actividades

laborales, motivacion, eficiencia y calidad usando pasos sencillos como clasificar, ordenar

y limpiar. En la Figura 77, se aprecia el avance global de las areas que han sido participe

de dicha metodologia.
Figura 77

Areas que participan en la implementacion de la metodologia 5°S

\"\' Industria Textil
e ACTIVIDADES GENERALES
AVANCE DE LA IMPLEMENTACION 5S PILOTO
Cronograma Macro | 87% .
LIDER DEL DURACION AVANCE% CLASIFICACION ORDEN LIMPIEZA ESTANDARIZACION DISCIPLINA
PROYECTO GLOBAL (1°s) (2°5) (3°5) °s) (5°5)
o) PEDRO CHAVEZ | 9 junio-dde o 100% 100% 100% 100% 100%
CALIDAD TEXTIL v e 92% 100% 100% 100% 100% 96%
ROSALIA -
DESARROLLO DE CARRILLO b de junio- 92% 100% 100% 100% 100% 96%
5 de julio- .
CHRISTIAN . Sin
MANTENIMIENTO ZAMUDIO 19 de noviembre 70% 41% empzar
Avance por Area: Avance de Implementacion
100% 100% 92% 92% 0% 100% B Clasificacion
80% m Orden
50% . o
. N Limpieza
0% 1)} 40%
“ 20% Estandarizacion
0% m Disciplina
mIngenieria(oficina) = Calidad Textil mDesarrollo de Color mMantenimiento Ingenieria Calidad Textil  Desarrollo de Color  Mantenimiento

Nota. Tomado de la presentacion del Area de Mejora Continua.
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Capitulo V. Conclusiones y recomendaciones

5.1 Conclusiones

Los indicadores de calidad permiten medir los problemas de calidad de forma rapida
y facil en el proceso productivo determinando los problemas o situaciones criticas en las
areas de manufactura. En lo que respecta en porcentajes, se usa los mas determinantes
por lo que permite apreciar un panorama o situacioén a controlar y posteriormente llegar al
analisis; ademas, de mejorar los objetivos estratégicos en el proceso productivo.

Se demuestra que, la charl a del tema de APrevenci - -n
concientizacion de los operarios de las areas de manufactura, dando como resultado la
reduccion en 24.3% de dicho defecto presentado en los indicadores semanales.

Luego de analizar y presentar los indicadores semanales de calidad ante los jefes
de las areas de manufactura, se concluye que ello fomenta las reuniones de toma de
decisiones y el analisis de la causa-raiz de los defectos.

Pararealizar la metodologia 5S, no se usé tecnologias sofisticadas, ni conocimiento
sistematico. Lo Unico que se necesitd es disciplina, educacion y conciencia que también
se puede aplicar a la vida diaria de las personas que integran la organizacion.

La correcta implementacion de la metodologia 5S mejora el estado de orden y
limpieza en las areas de soporte.

Después de la implementacion de la metodologia 5S en el area de soporte, se logré
habituar la limpieza en las areas comunes e individuales durante 15 min antes de iniciar la
jornada laboral.

5.2 Recomendaciones

El uso de indicadores de calidad disefiados para cada una de las etapas del
proceso de confeccion corresponde a la mejora de gestion de la calidad del producto a
obtener.

Se recomienda mantener y/o perfeccionar los formatos diariamente para obtener

informacién suficiente para la toma de decisiones de cada jefe de las areas de
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manufactura. En tal sentido, se debe seguir fomentando charlas de concientizacion a los
operarios en las diferentes areas de la empresa textil.

Se sugiere a la gerencia general promover aun mas las actividades de esta
metodologia 5S en el campo de produccion, mantenimiento y otras areas de soporte

estableciendo asi un tiempo prescrito para brindar servicios de alta calidad.
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Anexo

Anexo 1: Manual actualizado de procedimiento del mantenimiento correctivo de

maquinas que filtran aceite

Cadigo  : [TPHNGMCM
PROCEDIMIENTO Version
Edicion
MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE MAQUINAS | 7732

DE COSTURA QUE FILTRAN ACEITE ?

Papina 1

Cadigo [TP-ING-MCH
Versidn
PROCEDIMIENTO Edicidn
Vigencia
MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE MAQUINAS | Pagina

DE COSTURA QUE FILTRAN ACEITE

/}% Industrig_Textil
//\ del Pacifico

MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE MAQUINAS
DE COSTURA QUE FILTRAN ACEITE

1. OBJETIVO:
Reducir el porcentaje de manchas de aceite mediante el mantenimienio
correctivo de maquinas de cosfura.

2. ALCANCE:
Este procedimiento aplica al Area de Costura, Mantenimiento y Aseguramiento
de la Calidad.

3. RESPONSABILIDADES:
Las jefaturas de las Areas de Costura, Mantenimiento y Aseguramiento de la
(Calidad son los responsables de cumplir y hacer cumplir los criterios de este
procadimiento.

4. DESARROLLO:
4.1 El habilitador de avios(costura) serd el responsable de abastecer con el
“TESTIGO DETECTOR DE MANCHAS" (Ver Anexo 01) b todos los
SUpenVisores.

4.2 Antes de finalizar la jomada de trabajo el supervisor de costura enfregard a
los maquinistas el “TESTIGO DETECTOR DE MANCHAS'.

4.3 Al finalizar |a jomada de trabajo el maquinista procederd a llenar la

Nomire Cargo Firma Fecha informacion (linea, fecha, nombre del maquinista, codigo de maquina) en el
- ~ "TE$TIGC_} DEFECTO_R DE MANCHAS® v Io colocard debajo del prénsatela;
Elaborada por: Ma"“ﬂﬂgﬁes‘m" segln el tipo de maquina.
] En el punto centro del circulo | Al extremo derecho del papel les}\go
Revisado por: i ;zﬁr‘r’lim POSICION | marcado en el papel testigo | Referencia: Porla limitacion de la linea
(Imagen 1) punteada. (Imagen 2)
Revisado por: Jefe de Costura E:m”dma %gt‘ggg Remalladora
Gerente & MAQUINAS | Tapetera
Aprobado por: Aseguramiento de Atracadora
Calidad
Codi 0o [TP-ING-MCM Cadigo TP:ING-MCM
Version Version
PROCEDIMIENTO Edicion PROCEDIMIENTO Edicion
Vigencia Vigencla
MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE MAQUINAS| Pégina MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE MAQUINAS | Pegina
DF COSTURA QUE FILTRAN ACEITE DE COSTURA QUE FILTRAN ACEITE .
Pagina 3 Pagina 4
T 4.9 Durante el dia, el Analista de Calidad registrara toda la informacion en los
TEETIGO DETICTON DE Mas

R s %

Fl

O

Imagen 1 Imagen2

4.4 El supervisor de costura verificard que la informacion ha sido ingresada
comrectamente y que el “TESTIGO DETECTOR DE MANCHAS® estén colocados
en cada maquina.

4.5 Al dia siguiente al iniciar la jomada de frabajo el supervisor de costura recogera
y conjuntamente con la auditora de proceso de linea revisardn los “TESTIGO
DETECTOR DE MANCHAS' y determinaran que fipo de mancha e5 la que tiene
la maquina (Leve, Mederado y Grave).

4.6 Depende del tipo de mancha encontrado se accionara sobre la maquina (Ver
Anexo 02)

reportes virtuales para luego enviar por corree al Jefe de Mantenimiento y a
todes los involucrados sobre el estado de las maguinas chservadas.

wn

. ANEXO:

5.1 Anexe 01: TESTIGO DETECTOR DE MANCHAS

TESTIGO DETECTOR DE MANCHAS

10H CORRECTTVA

FURMA DEL MECANICO

FiRMA DEL BUPERVISOR,

5.2 Anexo 02: Medidas establecidas para determinar el tipe de manchas de

aceite

LEVE

MODERADA

GRAVE

TIPOS TAMANO ACCIONES RESPONSABLE
Leve Menor a2 m Limpiar 2 veces &l diz (sntes de la Maguinizis
jomada y después de almuerzo).
Modersd | Entre2-3 Detener la operacién y hacar Mecsnico
o cm mantenimianto comactivo.
Rifhrar y cambiar Ia maquine de 1 Wicanico
Grave | Mayora3cm linea y hacer mantenimiento
comectivo.

4.7 Elmecdnico realizard el mantenimiento durante la jomada de trabajo y culmina
registrando sus observaciones (accién comectiva) y firmando el “TESTIGO
DETECTOR DE MANCHAS"

4.8 El supervisor de costura dara conformidad del frabajo realizado firmando
también el “TESTIGO DETECTOR DE MANCHAS".

Menor a 2 em

Entrely3em

Mayora 3 em




