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INTRODUCCION

Actualmente las condiciones del pais respecto a !a industria ia ubican dentro
de un contexto de forzosa competencia. Con el fin de poder subsistir en esta
situacion, cada vez mas rigurosa las empresas se ven obligadas a adoptar
medidas que ias lleven a incrementar su productividad, a darles flexibilidad y a

satisfacer las necesidades de sus clientes con fa catidad requerida.

Este ultimo punto se ha vuelto fundamental, ya que la calidad de un
producto y/o servicio tiene mucha relevancia, por ser un factor determinante para

lograr una mayor penetracidn en el mercado nacional e internacional.

E! presente trabajo de tesis contempla el desarrollo de un sistema de
calidad para un sector tradicional de la industria: et textil, el cual enfrenta los retos
creados por los Tratados de Libre Comercio establecidos con diversos paises, asi

como variados problemas que han venido arrastrando en las ultimas décadas.

E1i desarrollo del sistema de calidad abarca desde ia revision del contrato
con el cliente y definir sus necesidades y prosigue a tode lo largo del proceso,
incluyendo la manufactura, la asistencia técnica y el servicio, esta es la forma de

satisfacer al cliente, y no una vez, sinc siempre.

Es por ello que nos basamos en la norma SO 9000, que proporciona los

lineamientos mas adecuados para establecer el sistema de calidad.
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La industria textil mexicana tiene una importante tradicion dentro del sector
manufacturerc y a lo largo de su historia a dado empleo a un namero importante
de personas. Para iniciar su estudio, el cual se realiza en el capitulo uno, se
establece el marco en el cual la industria textii se ha desarvoilado en las dos
ulitimas de décadas, las cuales marcan los puntos mas imporntantes como la
apertura de mercados y el auge de nuevas ramas industriales, que vinieron a
afectaria como se observo en ia perdida de participacion en la economia nacional.

Sin embargo esta industiria ha presentado signos de recuperacidn en ia
presente década; una de las zonas mas representativas es la region de Puebla y

Tlaxcala, ya que en este lugar se encuentra ubicada una de las mas importantes
regiones textiles de nuestro pais

En el siguiente capitulo se da un panorama general de la calidad, et cual
inicia con la evolucion de! termino, sus principales exponentes, entre los que
destacan Ralph Barra, Crosby, Deming, Ishikawa, entre otros; para finalizar con
una descripcion de las herramientas tanto estadisticas como administrativas que
pueden auxiliar en el desarrollo y/o instalacién de cualquier sistema de calidad.

Al conocer la situacion general de la industria textil y un tener un panorama
global de calidad se tienen las herramientas para poder realizar un analisis mas
particular sobre la calidad en el sector textil, asi como las altemativas que los

organismos oficiales presentan ante esta problematica, todo et anterior analisis se
realiza en el capituto tres.

En el siguiente capitulo se presenta e! desarrollo de! sistema de calidad
basado en la norma I1SO 9000 como una alternativa de sclucion a las carencias de
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calidad que la industria textil presenta, asi como una mencién de las normas 1SO

9000 y la relevancia que actuaimente presentan.

Por altimo, se presenta un caso practica con el cual se muestra la
factibilidad del sistema, asi como los principales problemas que se encuentran en

la industria textil para la adopcion de un sistema de calidad.

El sistema de calidad es presentado de forma general pero, debe
considerarse las modificaciones pertinentes para su adecuaciéon a una empresa en

particular.
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CAPITULO 1. LA INDUSTRIA TEXTIL, EN MEXICO

I.a industria textil v de la confeccion ex uno de los sectores industriales con mayor tradicion
y dinamismo en la histoda econémica de México

Esta actividad es tan antipua como ¢! hombre, quien después de satisfacer la necesidad
fisiologica de alimentarse. por razones climaticas, psicologicas v de comodidad tuvo que cubrir su
cuerpo desnudo

La palabra textil se deriva del Latin Texere gue significa teper. Sus origenes en Meéxico
datan desde la epoca prebispanica, donde of principal medio para ¢l tejido de prendas textiles fue el
telar de cintura como una de las formas de division sexual v social del trabajo

Durante la ¢poca colonial, of surginnento de dos sectores representativos el espaniol y el
indigena, dicron la pauta para que ia actividad textil tuera desarrollada por estos altimos v por una

nueva sociedad, los NMestizos

en esta epoca cuando empicsan @ tuncionar algunos obrajes’,

embriones de la industnia manufacturera textil, de esta ¢poca a nuestros dias, la actividad textil ha
evolucionado en forma notaria

En el sector textil se identificaron dos scctores el Di

mico v ¢l Tradicional. ¢l primero,
como resultado de la incipiente innovacion tecnologica v las fibras sinteticas v mixtas, y ol segundo
cimentado en el uso de la lana y algodon como anicas fibras, v como instrumento de trabajo el telar
tradicional

| FIBRAS SINTETICAS

[DiRANICT) —
/ — [_'F{BRAS MIXTAS

LANA ]
TALGODO

] SECTOR TEXTIL
Y

TRADICIONAL
™

' Primeros centros de manufactura
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El sector textil, considerado bajo su concepto mas amplio. comprende desde la produccion
o procesamiento de fibras vegetates, animales, artificiales y sintéticas hasta la confeccion de prendas
y fabricacion de textiles para uso industrial

A partir de sus procesos productivos, este sector puede dividirse en tres industrias

principales”™:

INDUSTRIA DE FIBRAS QUIMICAS
(CELULOSICAS Y SINTETICAS)

SECTOR TEXTIL e l INDUSTRIA TEXTIL 1

[ INDUSTRIA DE LA CONFE("CION’!

La industria de Fibras Quimicas o Jde Frbras Celudosicas v Soéticas, claborandose en esta
tas fibras celuldsicas principalmente a partir de la pulpa de cchdosa, v las sintéticas de productos

derivados de petroleo

La Hamada Zrudustrig Textid, que cn un sentido mas preciso abarca tanto la fabricacion de
fibras naturales como todo tipo de hilados v tetidos -de fibras blandas y duras-, telas 3 su acabado,
ast como la fabricacion de productos terminados, procesados por medio de tejido. por ejemplo,
alfombras y tapetes En esta industria también sc incluven productos en que su materia prima, sea

principal 0 no, son las fibras quimicas

T Ribero Quejona L.a Revolucion Tndustead 3y 1a Indostria Texnl en México, 1900
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La Industria de la Cornfeccion comprende la fabricacion de ropa y otras prendas. Esta
industria es la altima erapa det “*sector textil”

La distribucion geografica de la industria textil a lo largo de nuestro pais es de la siguiente
manera:

Entidad Federativa Porcentaje de Industrias Textiles Instaladas

Distﬁto Federal 27%
Estado de México 12%
Jalisco 10%
Puebla y Tlaxcala 9%
Guanajuato 7%
Nuevo Leodn 6%
Otros 29%

CONCENTRACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL

DDF.

2% M EDO. DE MEX
OJALISCO

OPUEBLA Y TLAXCALA
BWGUANAJUATO
DONUEVO LEON
EOTROS
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En la década de los setenta nuevas ramas de la industria empiezan a despegar, tat es el caso
de la industria quimica, petroquimica y la produccion de maquinaria v equipo. asi la industria textil

tendio hacia la baja, siendo rebasada en su crecimiento y dinamismo, por estas ramas.

El desenvolvimiento de la industria textit en esta decada, siguio confirmando tendencias que
venian siendo evidentes desde afios anteriores ‘como la perdida relativa en ¢l conjunto de la

economia y en la participacion dentro de las manuiactura

La participacion relativa en of PIB o1l pase del 2.3%6 ¢n 1270 a1 1 16%0 en los 807s; en las
manufacturas su caida fue mucho mas acentuada al pasar de 10 225 del PIB manuthcturero en 1970
al 5.06% en 1980, como se observa en la

siguiente grafic

PRODUCTO INTERNO BRUTO TEXTIL 1870 - 1985

2.00%

1.00%

PIBTEXTIL/ PIB TOTAL

0.50%

0.00%
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Al observar ¢l desarrollo general de ta industria textil podemos apreciar de manera concreta
algunos de los principales rasgos de su desenvolvimiento global durante 1970 y 1980; y revelar de

paso, a partir de sus principales indi

adores, aspectos relevantes de su dinamica, que a la vez es una
expresion conjugada de distintos fenomenos presentes en esta rama y en la economia nacional en su

conjunto

Sec pueden citar los siguientes puntos

1. Es notable ¢l decremento en ¢l nimero de empresas textiles durante el periodo 1970 - 1980,
Este fendmeno e¢s coman en ramas que s¢ caracterizan por la fuerte presencia de empresas
pequenas y medianas que pueden instalarse v desaparecer con relativa facilidad de acuerdo a los
momentas de auge o de crisis que vive la economia,

2. La produccion crece durante 1os afios 70 sy 80's a un ritino del 6 2 %% anual . 1o que revela un
aceptable uso de la capacidud instalada en tas plantas textiles, pero ¢l nivel de empleo no sélo no

crece sino que cae dramiticamente

3. Durante ¢l periodo 1978 - 19R 1 la produccion crece positivamente, pero a un ritmo infedor gue
en los afos previos, lo cual conduce a pensar que pudicron haberse generado inventarios de

mercancia producida pero no vendida en afos anteriores

De los puntos mencionados, ¢f que mas revela los efectos recesivos y de cambios
estructurales de la industria texiil es el de la fuerza de trabajo, es decir, ¢l nimero relativo de

trabajadores empleados por esta industria disininuyo, como se observa en la siguiente grafica:

" Memoria Estadistica . Edicion 1980, CANAINTEX
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INDUSTRIA TEXTIL COMO GENERADORA DE EMPLEO

TRABAJADORES DEL SECTOR TEXTIL /
TOTAL DE TRABAJADORES

4 0% del PIB manufacturero del

industria produce aproxirmadamente ¢l

Actualmente, esta
pais y genera alrededor de 122 mil empleos

Consideramos que algunos de los factores que intluyeron en la dinamica negativa de la
¢l encarecimiento v escasez del crédito, la desconiianza de los industriales

inversion hayan sido
textiles para seguir invirtiendo., ia sobre explotacion de sus plantas y los pocos planes de expansion

de las propias empresas ya constituidas, en respuesta o la dificil situacion vivida por esta y otras

industrias de bicnes de consumo y de capital

*** Memoria Estadisticn. Edhicion 1995, CANAINTEX *
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1.1. MODERNIZACION E

TEXTILES

“Los cambios e innovaciones tecnologicas en esta industria han estado presentes desde mediados y

sobre todo a fines del siglo XIX, en que incluso se adoptaron procesos de los mas adelantados de ta
época que incluso apenas se habian incorporado en tos paises desarrollados™ *
* La industria textil es un ejemplo real de la existencia de una planta industrial amplia y

divers

ficada, compleja en sus retaciones intersectoriales, con sectores avanzadas ¥ con sectores
menos desarroltados, con diferentes niveles tecnotogicos v con un conjunto de problemas muy

diversos

AINT

Para esto la C-f N (Clrmara Nacional de la Industria Textil; ha considerado

interesantes planteamicntos que por un lado exhiben la pr

ocupacion v conciencia de muchos de
los mas graves problemas de esta industrias v por ¢l otro, una sene de pasos, que en condiciones
economicas v politicas favorables pudicran retomarse para la formulacion de una politica alternativa
de desarrollo para esta inportante industriz productora de bienes de consumo de primera

necesidad

En apoyo o la modemizacion se decrctaron algunas medidas de politica tendientes a

favorecer dicho proceso
Por gjemplo. sealn la CANAINTEN, e reqguicre de un nuevo pairon tecnoiogico para la
indusiria textil, debido a que
Nuo es homogenco en sus necosmdades de equipo y de capital, en sus productos e
insumos que utiliza, © .. es una industria que por su tradicional absorcion de mano de obra cuenta
con una estructura de contratacion gue en ocasiones impide la eleccion de un patron tecnolégico
que pudiera ser mas adecuado a las necesidades de produccion y por ella, la productividad misma

del equipo instalado ¢ ]

1a mas directamente relacionada con ia evolucion del mercado nacional

* Keremitsis Dawn. La Industris Textil en el siglo X1X, México

S CANAINTEX Frroginama de Desarrolleo

T ANEXO 1. Historia de la Camara Nacional de la Industria Texul
TCANAINTEXN Frogramas do Tosarrnii
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Sin cmbargo, se considera que la estructura de un patron tecnologico homaogéneo para la

industria textil no sera viable a corto plazo, por lo que se deberan de buscar metas a mediano y
largo plazo que implicarian

a) Iniciar un proceso interno doe Ny esizacion en maqguinaria. insumos y procesos que permitan ir

s que ayuden a alcanzar una mavor independencia,

logrando innovaciones tecnologic

sacion deberan aplicarse de inmediato para

b) Loy avances quue ~¢ vavan  logrando en la investi
clevar la productividad ¥y una may or ¥ mejor utilizacion  de los recursos disponihles,

c) Es necesario adaptar Tos avances tecnologicos mas recientes (robotizacion v automatizacion), sin
manera racional que permita absorcion de

descuidar fa ocupacion de mano Je obra, es decir de uar
ico ha

mano de obra en fos mismoes niveles a los gue tradicionalmente Ta industria textil de M¢

podido hacerio

d) Dado quelos crcios de innovacion en ba industria textil se acortan cada ver mas. v gue ha dejado

de ser un ramo con un patron tecnologico simple y permanente para convertirse en una industria

mas compleja. ¢s muy rmportante estar al dia de Tos adetantos on maqguinana v en productos para
perimmentan son losx que producen con fibras

enfrentar la competencia externa  Los que mas ¢
caen de una materia mineral o

sintéticas y artificiales (entendiéndose que las tibras sinteticas se obti
que se transforma mediante procedinm

vegetal, resina, petroleo. coque, ate . CRLOS  quimicos O
iales, se obtivnen de fu celutosa de b madera, de proteinas animales

fisicos. a su vez las Gibras anit
¥ vegetales y del alpodon) con tejidoe plano, por 1o que deberan ser los que mas rapidamente
adopten los adelantos teenologicos; sin embargo, el punto de mavor debitidad en cuanto a la

competencia internacional, de productos textiles os el del acabado

Un aspecto interesante es el de la consideracion que se hace acerca de la necesidad implicita

en el proceso de modernizacion, de modificar el tamanao v la estructura de Ias industrias textiles,
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El examen de la adaptacion de nuevas tecnologias en la industria textil, por parte de las
industriales, posiblemente Hleve a nuevos analisis de tamahos y distribucion de las plantas
productoras. Una mayor automatizacion del equipo instalado en ta ptanta permitiria la instalacion y
establecimiento de plantas de mayores dimensiones, ademas de impulsar su desarrollo Leenologico
especificamente en el courrof e calidad, normalizacion, adaptacion ¢ innovacion tecnologica |,
moda, diseno y marca, asi como. desarrollar la gestion empresarial y crear la infraestructura de
comercio exterior en donde se contempla la lamada ventaja compotitiva al ser México pais

productor de fibras

En simesis, los principales factores que se consideran importantes para objeto de estudio de

esta industria son

® Su larga tradicion comuo industria manufacturera en nuestro pais
e La magnitud de obra que cmiplea
e Su heterogeneidad estructural, es decir, la existencia de empresas muy modemas junto con

muchas peguenas de equipo obsoleto
1.2 EFECTOS DE LA APERTURA COMERCIAL

Desde que se liberaron las importaciones de productos textiles, a los permanentes problemas
de esta industria se aunaron otros que hicicron allorar las deficiencias y limitaciones presentes en la
mayoria de las plantas textiles, por la premura de la competencia internacional en su propio
mercado quc cuestiono rapidamente su eficiencia ¢n costos, precio y calidad.

Hasta antes de fa apertura, v aon con todos sus problemas, la indus

a textil sutisfacia el
mercado interno, pero con la libre importacion, la competencia de estos productos con extranjeros
crecio inusitadamente dando paso a le venta de una cantidad de telas y prendas de vestir de origen
aslatico producidas por las maquinadoras orientales de los lamados “Tigres de Oriente” (Taiwan,

Corea, Singapur y Hong Kong)

12
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“La apertura comercial para la industria textil ha operado por la mismas vias con que se ha

procedido a nivel general, esto es 1) sustitucion de permisos de importacion por aranceles; 2)
)

sy Jde su dispersion, v 3) la eliminacion de precios oficiale

disminucion de las tasas arancelari

Los efectos de Ta apertura comercial, segun los propios empresarios textites, han sido tanto
negativos como positivas  Entre los aspectos negativos se destacan, la competencia desleal, la

internas

acelerada o indiscriminada, sin delinear a fa par pohit

apentura de fronteras de maners

rar la planta textil de México por ello que se

que favorezcan al mercado nacional sin hacer peliy

ha propuesto ¢l contemplar todos Tos clementos de politica cconomica de maneta comunta y no
utilizar exclusivamente un solo instrumenico como es fa apurtnng comerdial sino que se sustente en

avorable

otros cambios iNternos que generen un entorno cconamico mas

Respecto a los benefivios dejados por dicha apertura, se schalan la tacilidad para importar

o bien petroquirmicos gue ol gobierno

materias primas ¥ otras fibras que no se producen en ol p
produce a precios mas clevados que fas internactonates

eCcOnoOMmiIica muotivo reacciones

n embargo. fos hechos revelaron gue Ia propia apeitur:
como las que tnvicron muchos empresarios que dejaron de fabricar determinados productos que

ctcanos, como la merclifla v otras telas de buena

ionistas mo:

anteriormente distribuian a fos cont
calidad y con mucha demanda internacional debndo a que Tes conviene mucho mas importartos, y

sotamente distribuirlos on el imercado mexicano

cn el sentido

A partir de 1980 se presento una crisis en ¢l comercio internacronal de textil
de cerrarse algunos mercados como los de jos patses industrializados para los paises en desarrollo
exportadores de texules |os paises indusirializados recurrieron i la o flente innovacion v
modemizacion de sus equipos, cl uso de nuevos materiales y una mayor relacion entre las

tendencias de moda La produccion de telas. Ademas, del reforzamiento de sus barteras

arancelarias para protegerse de los productos textiles extranjeros y forzar las negociaciones

comerciales para colocar sus propios textiles en paises en desarrollo cono Mexico

* Centro de Estudios para un Proyecto Nacional, § C. La industria del vestido ante of THC, octubre de 1991,

13
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Al iniciarse e! decenio de los noventa, la situacion general de la industria textil parece

conformarse con los siguientes elementos

e Un crecimiento de la produccion apenas similar al alcanzado 10 afos antes, por lo que el
consumo per capita de textiles es muy inferior al de los aios anteriores, con una produccion

menor y una poblacion consumidora cuantitativamente superior

= La creciente competencia extranjera de productas textiles ha ganado alrededor del 50% del
mercado interno, por lo gque ha sido necesario teducir los muargenes de ganancia de los
productores mexicanos y buscar 1la colocacion externa de sus mercancias, ¢sto representa una

ventaja para la poblacion y una desventaja para el sector

Estamos seguros que la industria textil, es un sector con posibilidades de
integracion productiva y de capital, que permita no soio incursionar en otras latitudes,
sino sobre todo seguir vistiendo a los mexicanos, pues hasta antes de la apertura
comercial de 1986 satisfacia primordialmente a su mercado intermo
Vestir a la poblacidn con preductos de buena calidad y buen precio, de acuerdo a la
idiosincrasia cultural y geogréfica de los mexicanos, es un reto impostergable
Por ello pensamos que los cambios actuales deben servir para plantear la
industrializacion integrada nacionalmente. que forijada bajo la competencia externa
ayude a elevar la eficiencia, calidad y disminuir costos que se traduzcan en mayores

bienes de consumo con precios accesibles para la mayoria.

14
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. LA REGION TEXTIL DE TLAXCALA

Antes de fa Hlegada de Hernan Cortes, los taxcaltecas cran reconocidos como tejedores  de

ana fue introducido por los Fspaioles

articulos de algodon, posteriormente el wjido de
En la epoca Colonid Pucbla v Tlascala fueron Lt cuna de ta actividad textil de nuestro pais
ya que por su ubicacion geografica eran ¢l paso obligado del centra de productores de la materia
prima hacia los sitios de consumo v comeraalizacion de los articulos textiles
En la actualidad ¢l antiplano central da cabida a una de las zonas textileras mas importantes

iado dainstalacion Jde una infraestroctura industrial

La region textil de Flaxcata ha propic

L.a actividad textil se desarrolia durante todo ¢! ano, pero no toda la poblacion ia realiza de
tiempo completo debido a que no se tiene un muercado sepuro para su venta a causa de las

diferentes estaciones climatologicas

El comercio de articulos textiles se ha desarrollado amphamente, tanto dentro como fuera
del estado, por lo guc los grandes productores requicren de mano de obra para que trabajen sus
telares mientras cllos se dedican a comprar a los poqueios productores sns articulos a bajos

precios

acion realizada por ta Secretaria de Desarrollo

De acucerdo a datos arrojados por una invest

Industnial de Tlaxcala en 1994 Ias fabricas taxcaltecas de hilados y tejidos alcanzaron su esplendor

en los aios 80, vuando renovaron teenologias y aumentaron activos, produccion y planta laboral
Hoy. es una industria en crisis v uno de los sectores mas polarizados, con unas cuantas empresas
muy modemas, exportadorias ¥ OtFas que sin ser obsoletas, se estancaron tecnologicamente con
maquinarias de los bucenos tiempas v tienen dificultades para competir incluso en el mercado

ico comtra los precios de importacion

domes
La Industria Textil en Tlaxcala presenta de 290 empresas registradas a nivel nacional el
28 6% con 83 plantas en ¢l rengion de hilados

Por el volumen de contratacion de estas empresas, B son grandes, 22 son medianas y 53 son

pequeii;
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PORCENTAJE DE EMPRESAS DE HILADOS EN TLAXCALA

(M 207 EMPRESAS RESTANTES 1) 83 EAMPRESAS EN TLAXCALA]

Concentran ademas ¢l 31 94 do la planta laboral del rama de hilados con 10,317 trabajadores,

distribuidos por tipo Jde empresa de la siputente forma

NUMERO DE EMPLEADOS FOR TIPO DE
EMPRESA (TLAXCALA)

4344

NG 2013

oamgTcz
woo»PmMrouZm

mo

GRANDE MEDIAN A PEQUENA
TIPOCS DE EMPRESAS
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Pero el tamafio de las cmpresas no es tan relevante como el valor y la vigencia de los
activos: en Tlaxcala coexisten el telar de madera, ¢l mecanico y el automatizado Y lo mismo sc
carda a mano que con equipo computarizados, incluso dentro de una empresa grande pucden

encontrarse tecnologias de fechas tan distantes como 1940 y 1980

Concluyendo, entre los problemas mas comunes que se presentan tenemos:

1.- Hay muchos contrastes Plantas con tecnologia de punta. con tecnologia de 10 afios
a la fecha (que son fa mayoria) y plantas cticas con maguinuria mas viela Lo que se ha
importado en tecnologia no es lo que se debia haber importado st sa plensa que en un

decenio {as maquinas han evolucionado mucho Los equipos de 'os ochenta na son
obsoletos pero tampoco rentables

2.- El rezago tecnologico es consecuencia de la falta de jiquidez y recursos financieros

de las empresas fuertemente golpeadas por la apertura comercial

3.- La Industria Textil ha perdido competitividad, ademas la capacidad instalada

promedio de pianta en el pais se sncucntra muy por debajo de la media mundial: 48%

dea los productos textiles consumidos en el mercado nacional son importados

4.- Hay conciencia de gque es necesario buscar alianzas estratégicas entre nosotros
mismos o con extranjeros, pero mas del 50% de ias empresas son familiares y tienen
miedo de abrir las puertas.

5.- Como consecuencia de no tener la tecnologia adecuada no se puede lograr la

calidad requerida para exportar.

17
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Como se analizd en el capitulo anterior, una de las necesidades de 1a industria textil es
contar con un sistema de calidad, para Togrario hay que conocer las bases esenciales respecto a
calidad, como sus exponentes y sus definiciones

Calidad, existen varias definiciones de este termine, algunas se reticren a un conjunto de
propiedades y caracteristicas de un preducto, proceso o servicio, que le contieren su aptitud para
satisfacer necesidades establecidas o implicitas. otras mas se refieren a la idoneidad o aptitud para

su uso En la actualidad estan tomando gran relevancia otros (énninos asociados al concepto clasico

de caltdad, como son fiabitidad, mantenibilidad y disponibilidad

IADECUACION DE UN PRODUCTO PARA SU usoJ

/ CONJUNTO DE CUALIDADES DE UN BIEN O SERVICIO
QUE CUMPLEN CON LOS REQUISITOS EXIGIDOS POR
LOS CONSUMIDORES DE DICHO PRODUCTO

LQUE ES CALIDAD?

R Y SATISFACER PLENAMENTE LAS
ECTATIVAS ¥ NECESIDADES DEL CLIENTE

cug
EXP

ASOMBRAR AL CLIENTE PROPORCIONANDOLE
SIEMPRE PRODUCTOS ¥ SERVICIOS QUE VAYAN MAS
ALLA DE SUS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS




NTRIA TEXTTY,

LIIAL? FARA JA 1NV

ATARL RS

LIENARNCOLLE DI LI 88T

ion han cambiado a lo largo del tiempo, fas siguientes

El concepto de calidad y su superv
etapas son las mas conocidas cn la era moderna. '’

Etapa del artesana. la preocupacion por controlar la calidad la podemos establecer en el tiempo
cuando era responsabilidad del artesano, es decir, la persona que fabricaba ¢t producto, el mismo

hace el producto y él mismo lo inspecciona

el conirol de la calidad pasa de la persona que

& Con la llegada de la Revolucion Industris
efcctiia el trabajo, a la persona que controta ¢l proceso de trabajo  Esta division levo a un
rompimicnto en la comunicacion  entre trabajadores y administrativos, entic  clientes ¥
proveedores, una situacion que todavia existe ¢ dia de hoy en varias organizaciones.
En esta etapa se crea en la orpanizacion de la empresa la funcion de control de calidad.
Control de calidad se apoya en lo siguicnte
a) Inspeccion
b) Metrologia (equipo de inspeceion vy prueba)
c) Pruebas de laboratorio fisico y quimica
d) Muestreo
e) Normas de producto
= Dos hechos marcan tu tercera ctupa, el reconocimiento por parte de la administracion de la
importancia dol aseguranuenis de la calidad v 1a expericncia japonesa en el control de calidad
Asi el cambio mus notable corresponde a una transformacion en la Glosofia industrial: se trato
por primera vea de involuctar a todos en el fogro de la calidad
® La cuarta ctapa denominada de mcsora contimea, valora la calidad como g extrategia
fundamental para alcanzar competitividad, toma como punto de partida para su planeacion

cstratégica los requerimicentos det consumidor y la calidad de fos productas de los competidores

" S.G.S. International Centification Servic

as de Calidad
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2.1. EXPONENTES DE LA CALIDAD

Philip B_Crosby
Crosby define a 1a calidad como ~Cumplit con los requerimientos™'’; por lo tanto, hay que
ver cuales son los requerimientos Su idea esencial de calidad es la prevencion, sostiene que la

sus costos sOlo estan relacionados con los diversos obstaculos que impiden que los

calidad es grati
operarios la obtengan desde la pnimera ves

actitudes dentro de la organizacion, para implementar mejoras continuas

El enfoque consiste en modificar la cultura y sus

Eduard Deming
Para Deming, Calidad cs satisfacer las necesidades del consumidor a través de mejoras

incesantes en todos los procesos, a través del circulo Deming

VERIFICAR HACER

ACTUAR PLANEAR

El sefiala que un aumento en calidad posteriormente se traduce en un aumento de

productividad, asi el método Deming a probado ser la base del control de calidad japonesa

" Crosby, Philip B. Quality Withaut Tears Mc Grw il New York, Inc 1984

21
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Hace ademas hincapi€ en la necesidad de contar con investigaciones modernas sobre el consumidor,
Nevando a cabo encuestas periddicas y evaluaciones en detalle de los desarrollos y cambios en ¢l

mercado, para poder planear y actuar positivamente. Deminy cree que las mejoras de Calidad tienen

que ser motivadas por la direccion

nd Feigembaum

“Un sistema efectivo de los esfucrzos de varios grupos en una organizacion para la

integracion del desarrollo, del mantenimiento y de la superacion de la calidad con el fin de hacer
posibles mercadotecnia, ingenieria, fabricacion y servicio, a satisfaccion total del consumidor y al
nivel mas econémico™ 2, esta ¢s la detinicion del Dr. Feigembaum.

Kauro Ishikawa

Considerado como uno de las maximos exponentes de la filosofia de la calidad, Ishikawa la
define de la siguiente mancra
“Practicar la calidad es desarrollar y disefiar manufacturas y mamencr un producto de calidad que
sea cl mas cconomico. el mis util y siempre satisfactorio para ¢l consurmidar™.'?

Su filosofia es muy profunda, desde ¢l momento que considera que la calidad es trabajo de
todos y que depende de fa educacion Lo fundamental de su personalidad es el enfoque a todos los

niveles de la empresa y ¢l control de calidad para proveedores v compradores

¥ Feingembaum Armand V. Total Quality Coarrot Mc Graw Hild

** Ishikawa Kauro ,,Qué es el control total dc calidad? Editorial Coma 1986
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Joseph M. Juran

Define a la Calidad como “adecuacion al uso™'* v establece que todos los productos deben

poseer elementos de adecuacion. Su enfoque esta constituido por dos partes

1 La misidn de las compaftias en términos del suministro de productos v servicios
adecuados a las especificaciones del cliente, incluyendo aspectos de confiabilidad, disponibilidad,

continuidad, servicio, etc

La funcion de la alta gerencia, en cuanto a liderazgo para proporcionar los recursos
requeridos, alentar la participacion y el desarrollo de sistemas de politicas, metas, planes, medicion

y control de la calidad

Shigeo Shingo
Promueve el control de calidad con cero defectos argumentando que es necesario eliminar

por completo los procesos de inspeccion o el uso de control estadistico de la calidad

Cree que Ia calidad debe controtarse en la fuente de los problemas y no despugés de que estos sc¢ han

manifestado

Shingo ha desarrollado un concepto que se llama Poka - Yoke, lo cual significa contar con

listas detalladas de los puntos criticos de cada operacion, de tal manera que se climine totalmente el

error humano

'* Juran J.M Gryna Frank Quality Planning and Analysis Mc Graw Hill, New York
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G.. Taguchi

Se caracteriza por ser pragmatico en la aplicacion de técmicas complicadas Su principal
objetivo es el bien de la sociedad v sicmpre se enfoca a resultados. es innovador ¢ integrador de

varias ideas.

Taguchi define calidad como perdida (minima) ocasionada a la sociedad a partir de un producto que
es embarcado, sosticne que la calidad no es un absoluto. s susceptible de mejora indefinida,

ademas que las especificaciones y su cumplimiento no son una medida adecuada de 1a calidad

La detinicion que consideramos mas apropiada. debido a la evolucion det termino de calidad

es la siguiente:

CALIDAD

“ ES DAR AL CUENTE O A LA SIGUIENTE PERSONA EN EL PROCESO, LO QUE REQUIERA, YA
SEA UN BIEN O UN SERVICIO ADECUADQ PARA SU USO Y HACER ESTC DE TAL FORMA QUE
CADA TAREA SE REALICE BIEN Y A LA PRIMERA CON UN ADECUADO EQUILIBRIO
ECONOMICO 18

HAY QUE HACERLO
ORGANIZACIONAL,
VCLUNTARIO DE TOLO

5 Y AREAS DE LA VIDA
PAZION Y EL COMPROMISO
Y ANCHO DE LA EMPRESA.

' Definicién de Calidad de Ralph Barra
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Una forma de ilustrar esta idea, es con el siguiente cuadro, donde se expone que en

cualquier drea de una empresa

las acciones pueden realizarse de cuatro formas

diferentes, la anterior definicidon resatta que las acciones Qque se lleven acabo sean las

adecuadas en una forma corecta.

HACER LO
CORRECTO

INCORRECTAMENTI.

HACER LO
CORRECTO
CORRECTAMENTE

HACER LO
INCORRECTO
INCORRECTAMENTE

HACER LO
INCORRECTO
CORRECTAMEUNTE

Asi todas las empresas deben de tener como objetivo primordial la sat:

internos como extemos, esto es

Cumplir en forma total sus requenimientos, necesidades y expectativas,

precio

isfaccion de sus clientes tanto

como son servicio, calidad y

Ya que en todas las empresas no importa su naturaleza se tienen:

Proveedores

Procesos en marcha

Clientes

25
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Enresumen:

= Todas las personas que trabajan en una organizacion proveen de algo a alguien (cliente) dentro
o fuera de la empresa.

= Nuestros clientes son todos aquelios grupos de personas a quienes les suministramos servicios,
productos, ideas, etc

* Sino servimos a nuestros clientes intermos con un trabajo de calidad, no podremos dar

productos o scrvicios de calidad a nuestros clientes externos

Lo amerior se representa en la cadena Cliente-Proveedor

PROVEEDOR CLIENTE
EXTERNO PROCESOS INTERNOS EXTERNO
INSUMO PRODUCTO
(o]
SERVICIO
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Por lo tanto:

LA SATISFACCION DEL CLIENTE ES EL GRADO DE
CONSISTENCIA, UNIFORMIDAD Y CONFIABILIDAD
EN RELACION A:

CANTIDAD CALIDAD
COSTO SERVICIO
TIEMPO RESISTENCIA
DURACION SEGURIDAD
FUNCIONALIDAD ATENCION
PRECISION

RENDIMIENTO

FACILIDAD DE MANTENIMIENTO
FACILIDAD DE MANEJO
ADAPTABILIDAD

ELEGANCIA
oiseNC
OPORTUNIDAD

COMODIDAD
NOVEDAD
PRECIO

2.2. LAS HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Las herramicntas de la calidad pueden ser de dos tipos: administrativas y estadisticas; la

aplicaciéon de estas en cualquier programa de calidad es trascendental. Existen bastantes

herramientas que pueden auxiliar en la implementacion de un sistema de calidad, las descriptas a

continuacion son las que se han considerado como basicas.

27
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2.2.1. Herramientas Administrativas

En muchas situaciones administrativas, no se dispone de todos los datos necesarios para la
resolucion de los problemas. £l desarroilo de un nuevo producto es un ¢jemplo. 1.a forma ideal de
desarrollar seria identificar las necesidades del cliente, traducir estas necesidades en requisitos
técnicos y luego traducir los requisitos téenicos a los requisitos de produccion. De igual forma con
el desarrollo de un nuevo m¢todo de fabricacion para una mejor productividad Iin ambos casos, no

siempre se dispone de los datos necesarios

Muchas situaciones  en la resolucion de las problemas  adnmumstrativos, requieren la

s de distintos departamentos. En todos estos casos, es necesario ir mas alla

colaboracion de persons
detl enfoque analitico y usar motodos de disenos para la resolucion de problemas. las sicte
herramientas basicas han probado ser Gtiles en areas tales como el mejoramiento de la calidad del

producto, reduccion de costos, desarrollo del nuevo producto y desplieggue de la politica.
Las herramientas administrativas son
1. Tormenta de ideas

s un proceso disefindo para aprovechar la creatividad y et conocimiento de un grupo
mediante la generacion de ideas, las cuales pueden ser usadas para sugerir problemas, sus causas y
soluciones. y ta forma de implantar dichas soluciones

2. Diagrama de causa-efecto

Este diagrama tambicn es conocido como diagrama de “Espina de pescado™ o diagrama de

Eshikawa. Fis un medio griafico para poder analizar los problemas (efectos) y las causas que le son

atribuidas a estos. es decir, se utiliza para organizar y desplegar graficamente todo ¢l conocimicnto

sobre un problema en particutar

28



PESARROLI DE UN SISTEM A L8 CALIIALY FARA LA INIUSTRIA TEXTIL

DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO

MANO DE OBRA ME{TOD()S_)

\ \' CARATERISTICAS
» | DE CALIDAD
/ / / (EFECTO)

l MATERIALES ] [ MAQUINARIA l MEDIO
AMBIENTE

3. Diagrama de Parcto

El llamado analisis de Parcto es un método muy utilizado para poder identificar y distinguir
entre las caracteristicas mas impontantes de un proceso y las menos importantes. Nos ayuda a
conocer las causas principales de un problema, para lucgo comenzar a investigar, ¢! porque del
problema y poder realizar acciones que nos ayuden a erradicar ¢l problema. l.os pasos para

construir una grafica de Parcto son los siguientes

3.1, Enunciar los problemas o sus causas v clasificarlos de acuerdo al namero de veces que

hayan sido detectados, en orden decreciente

3.2, Calcular cl porcentaje de cada uno respecto al total y sacar los porcentajes

acumulativos.

29
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3.3. Hacer una grifica de barras para la importancia decreciente de las causas. Su

intensidad debe medirse contra una escala en el gje vertical.

3.4. Sobreponga una linea que muestre los porcentajes acumulativos, medidos contra una

escala en el eje vertical de 1a derecha.

Asi podemos ver cual ¢s el problema gue tiene mayor peso y por lo tanto ef de mayor

prioridad para darie solucion.

DIAGRAMA DE PARETO

MAGQUINA CON MAYOR
PROBLEMATICA

DESCOMPOSTURAS
MAGUINA CON MENOR

PROBLMATICA

4N WANe N

2z 3
MAQUINA TRARASANDO EN EL AMES

30



DESARKOLIRY 128 1IN SISTEMA DE CALIDAL PARA JA INDUSTRIA TEXTIL

4. Estratificacion

El proposito de este analisis consiste en clasificar los datos en funcion de una caracteristica

conuin.

ESTRATIFICACION

% RECHAZADOS

N QAo

-

EMPLEADOS SEGUN EXPERIENCIA

5. Diagrama de dispersion

Muestra la relacion entre dos caracteristicas del proceso. La relacion entre dos tipos de

datos es facilmente observable y su motivos mas comunes son analizar:

e [.arelacidn entre una causa y un efecto
e La relacion entre una causa v otra

« La relacion entre una causa v otras dos causas
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En un diagrama de dispersion se trazan dos partes de los datos correspondientes. La

diferencia en ¢l trazado de estos puntos muestra la relacion entre los datos correspondientes.

DIAGRAMA DE DISPERSION

2.2.2. Herramientas Estadisticas
Cuando disponemos de datos y estos se pucden analizar, se utilizan herramientas

estadisticas. L.a mayor parte de los problemas que se presentan en las ireas de produccién se

resuelven con estas herramientas. Las que mas se utilizan son:
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1. Histograma o Curva Normal

Es la representacion de datos en forma ordenada con el fin de determinar la frecuencia en

que ocurren las variaciones de un proceso o producto. Mediante este técnica se observa el

comportamiento para mejorar resultados.

HISTOGRAAM.A

promedio

NUMERO
DE PIEXAS ,

minna duracion
£
40

EX

piozas tucrs de eapocilicackia

10 0 o i S

DERCRI APV D LS DL N

2. Graficas de control

La manera de poder identificar las causas que provocan las variaciones dentro del proceso,
es por medio de sefiales estadisticas generadas por graficas de control. Por lo cual el primer paso
para poder examinar los procesos de las empresas, ¢s conociendo pertectamente los productos que
son elaborados dentro de clla, y cual es el comportamiento que presentan, en términos de los
requerimicntos del cliente, lo cual viene siendo su calidad, y los términos que le interesan a la
empresa, si es que se cumplen las especificaciones disefiadas con anterioridad.
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GRAFICO DE CONTROL

LIMITE SUPERIOR

PORCENTAJE
DE CONTROL

DEFECTUOSOS

4.0
3.0
2.0
1.0
0.0

PROMEDIO DEL PROCESO

: .. PORCENTAJE DEFECTUOSO

LIMITE INFERIOR
DE CONTROL

PORCENTAJE DE ARTICULOS DEFECTUOSOS
PRODUCIDOS DIARIAMENTE

Las graficas de control también son conocidas como cartas de control y dentro de estas existen

varias formas de realizarlas, que son las cartas de control X-R, las np, las p, etc
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L.a utilizacion de estas graficas de control, involucra actividades como el muestreo

Grafico X-R

E) gratico de medias es la representacion de un grafico lineal de las medias de pequeiias
muestras.
Presenta la desventaja de que al trabajar con medias puedan aparecer uno o varios valores

individuales fuera de los limites permitidos. que resulten compensados en el calculo de la media,

obteniéndose un punto bueno en ¢l grafico, que esta encubriendo a ta ptecza o piezas defectuosas

individualmente analizadas
paraletamente al gratico de medias se desarrolla otro que

ta desventaja desaparece si,

permita controlar la variabilidad para cada muestra.

y rangos (X-R)

Aparece asi, ¢f gratico combinado de moedias
Este grafico se construye mediante un diagrama lineal superior donde se presenta las medias
de cada muestra y en la parte inferior se construye on base a los rengos de cada muestra
Los limites de control se obtienen, primero determinando el tamaiio de la muestra y con este
dato se buscan cn tablas de constantes para el calculo de los limites de conirol, obteniéndose el

valor de las constantes

Se obtienen asi los limites superior ¢ infertor para la media respectivarmentie

LS ¢ = (X + A2) (R) Dondce:
X = media de valores
Lic=(X-A2)(R) X = media de medias

R = media de rangos.

Y para el rango: LS ¢c=(D4) (R)
LIc = (D3) (R)
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Grafica de Control del Proceso

(X/R)
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3. Graficos de Control por Atributos

En la Industria Textil ¢s irecuente encontrar caracteristicas (ue no son medidas como
variables en unos casos porque corresponden a aspectos cualitativos y en otros porque supondria
un costo elevado Aqui es donde intervienen los controles por atributo

Entre los graficos de control por atributo se encuentran

Numero de defectos

c:
np: Numero de unidades defectuosas

p: Proporcién de unidades defectuosas

u: Nuamero de defectos por unidad de inspeccion

Para trabajar con atributos es necesario la presencia de defectos o de piezas defectuosas.

Entre sus desventajas puede citarse que no cuantifican la variacién. Por regla gencral,

necesitan muestran de tamafio grande

CGrefico

Mide el nimero de defectos encontrados en la muestra.
Requicre cantidades constantes de material en cada muestra. Tiene aplicacion cuando en una

misma unidad de inspeccion pueden encontrarse defectos de muchas fuentes distintas.

Valores y limites de control para ¢ grafico C:

Donde:

E=Cl +C2+ ... Cm
C1.C2, ..., Cm = Namero dc defectos en

.
las muestras I, 2, ..., m.

LSc=C+v3ET) m = Nimero de muestras.

LIc=T-V3 O
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DIAGRAMA C

C (Numero de defectos)

80 ---L8S.c. ANTERIOR
70 LS ¢ NUEVO
60
50
0 Y N AL fe
LI ¢ ANTERIOR
30 oo F AL RS
20
LI c NUEVO

10
o

26 30 35 40 45 50

NUMERO DE SUBENSAMBIES

Grdfico np

Mide el nimero de unidades defectuosas encontradas en las muestras

Necesita muestras grandes y estas deben ser de tamafo constante. Se debe examinarse un

minimo de 20 muestras

Valores y limites para el grafico np

Ap=npl +np2+ ... + upm Dondc:

m. np = Namero de defectuosos
LS np=np +3 ¥ (np (1-p)) m = Nimero de mucstras utilizadas.
Linp=0ap -3 ¥ (np (1-p)) n = Tamafio constante de fa muestra.
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DIAGRAMA NP

P (%)
LSc
c.10
0.05 /‘/\
/\ Vol p=x
A M
0.0 tic
ORDEN DE LOS EMBARQUES
Grdfico p

Mide la proporcion de unidades defectuosas en relacion al tamaito de la muestra.
Se necesitan muestras grandes, recogidas en un mismo periodo de operacion del proceso, es

aconsejable que ¢l tamafio de la muestra sea constante, debiendo examinarse al menos 20 muestras.

Obtiencion de valores y limites correspondientes al grafico p

p=npl +np2 + ... +npm Donde:
nl +n2+ ... +nm n = Namecro de unidades en cada muestra.
n=nl+n2+... +nm np = Namero de defectuosos.
nm

LSp=p+3 vV (p(1-p) p=np

n Tn
Lip=p —3 ¥ (p(1-p)

n
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FRACCION DEFECTUOSA

MUESTRA P

0.3

0.2 /\/\

DIAGRAMA P

VAN
0.1 \ /

oo 1 1 | 1 1
i io 17 23 31
Grdfico U/

Mide el nimero de defectos por unidad de inspeccian,

Es similar al grifico C. sélo que aqui se obtiene ¢l resultado por unidad. Debe de emplearse

si el tamafio de Ja muestra no puede mantenerse constante de un periodo del proceso a otro.

Convicne que las muestras sean de tamafio constante, aunque utilizando los mismos limites de

control se permite una variacion del 23% en el (amafio con respecto a la muestra media. Si en

cualquier grafico por atributos, ¢f limite inferior diera un resultado negativo, sc despreciaria dicho

valor, situando et limite en la linca de cero.

Valores y limites de control del grafico U

U= C/m

U=C14C2+ .+ Cm

nl +n2+ . <+ nm

n=nt-+n2+n3+ .

+ nm

m
LSc=U+3~U/n
Llc =U -3 NU/n

Donde:

U = Defectos por unidad

C = Numero de desconformidades.
n = Tamaflo de 1a muestra.

m = namero de muestras.
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DIAGRAMA U
No. DEF PAUNIDAD

10
» LS
9

HIIREERERR

1 2

w

3 4
ORDEN DE LAS MUESTRAS

Interpretacion de los graficos de control por atributos

Para interpretar los graficos de control por atributos debe atenderse a los siguientes
aspectos:

a) Punios fucra de Tos limites de control
b)) Tendencias o tramos

&) Distribucion de lox prornos en el area de control

M
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a) Puntos fuera de los limites de control

Pueden estar situados. por encima del imite superior. lo que significa:
* Hay error en el calculo o senalizacion
= El proceso ha empeorada

* El criterio de aceptacion es mas ripuroso

Por debajo del limite inferior indicandonos
* Error en el calculo o de representacion

* Que el proceso ha mejorado (excepto para ¢l grafico x-R)

* Un criterio de aceptacion menos riguroso

b) Tendencias o tramos

Existen dos tipas de tendencias o tramos poar encima de la mnedia, para entender que
* El proceso ha empeorado v pucde estar empeorando aun
* El criterio de aceptacion de aceptacion ha sido modificado

* Distribucion de los puntos en ¢l area de control

Se identifica como siguc. Si nias del 0%, de los puntos estan cerca de la media, pueden ser
debido a.

*Errores de caleulos atrasados
*Muestreo estratificado

*Datos modifl

sados

Si menos det 40% de los puntos ¢stan cerca de la micdia, podemos atribuirlo a:
* Lrrores de calculo o trazado

* Las mucstras contienen medidas de dos o mas fuentes de comportamiento
muy diferentes.
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Concluyendo:

Durante muchos afios, hablar de calidad significo referirse exclusivamente a ios
atributos intrinsecos de los productos. A veces, ni siquiera se valoraba su contenido de

calidad con relacion al precio o a las expectativas del usuario.

Hoy en dia, sin embargo, es bastante claro que la calidad del producto y et
aseguramiento de la misma son conceptos diferentes El primero se refiere a las
cualidades intrinsecas en cuanto a duracion, novedad o excelencia, y el segundo a fa
confiabilidad de los procesos con los que se disefa, se produce y se vende no un

praducto aislado, si no todos ellos, los actuales y los futuros
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SINTEMA DL CALH ALY PARA LA INDUNIRIA 1

CAPITULO 3. PANORAMA DFE 1.LA CALIDAD EN LA INDUSTRIA TEXTIL.

“La srredusirg rexind aonivel mundial es una industna que no cambia de manos, se mantiene de
generacion en generacion dentro de la misma familia, es muy dificil encontrar una empress
RTS

establecida que cambie de dueios

En Mexico, la industria textit ex de origen familiar, que al enfrentar ia apertura desentrenada

del mercado. no tuvo las condiciones necesarias para hacer fiente o dicha apertura comercial
Las empresas textiles mexicanas han tenido que competit con paises extranjeros, osto ha

dado origen a una variedad de productos cada vez mas amplios v la calidad es algo decisivo para la

seleccion Xl consumidor ha ido aprendiendo a exigir mojor calidad, un proveedor que no satisfaga

estas condiciones no podra sobrevivir Por cfectos de la competencia el precio se transforma

también en un factor decistvo, por to tanto, lu industria tendra que mantener una calidad elevada a
precios adecuados

Scpgun  los  analisis realin

dos  a diversas  empres

textiles  por ol CENTRO DI
CAPACITACION Y ASESORAMIFENTO TEXTIL (4 T#.X), organismo a cargo de la CANAINTEX

(Camara Nacional de Lo Incustrres teeaD') se encuentra que Te

s principates factores que afectan la

calidad en la industria textil son

e Mal diseio de lox laboratorios de o

lidad, en las empresas que cuenten con cllo

® Existe una relacion de compromiso entre fos depattamentos subscecuentes y no de cliente-

provecdor en la que se podria exigir una cebidad adecuada
& Proceso de revision anadecuado, yao que fa o gerencia no exige un contial estricto dando una
produccion defectuosa por hucena

* Las empre

s estan enfocadas tundamentalmoente al volumen de producceion y no a la calidad.
* Normnas de calidad no sctualizadas
® La obsolescencia de la maquinaria y herramientas inadecuadas

® Procesos mal cjecutados

" Revista Amecop Nuni. 44
Anexo 1 CANAINTEX *

1949,
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» La falta de motivacion y capacitacion del personal

e La falta de controles de calidad tanto de materia prima como de producto terminado
e Mal discio de los productos

e Malos metodos de trabajo

e Talta de planificacion del trahajo y de tos pedidos

e Instalaciones en mal esiado

Tomando de la industria texti! 1a parte de hilaturas se pueden mostrar los puntos anteriore

por ejemplo: Ll fabricanie de cobertores ha de utilizar una gran variedad de hilos, cuya calidad
depende de sus fibras, propiedades, parametros de fabricacion y de la variable relativa al producto

Asi puvs la produccion empieza con el hilo que es una materia prima sumamente variable, es
dificil scleccionar un parametro para especificar una prenda determinada, puesto que un gran
numero de propiedades no s¢ pucden medir cuantitativamente. Se puede especificar el tamarnio de fa
prenda entera o de alpunas partes, pero la medida depende del método utilizado

Hay parametros subjetivos, como por ejemplo estilo y corte, que afectan vitalmente al valor
de la prenda, pero sobre este zspecto Tos métados de examen se limitan a una aplicacion visual.

Sin embargo, hay dos caractensticas de produccion que son genéricas para la industria
textil
e La variabilidad de las matetias primas de insuma

e La amplitud de a gama del producto y 1o pequedo de los lotes de produccion

Por ello es necesario establecer un estricto control sobre las caracteristicas de calidad de la
materia prima. ademas de el control del proceso debido al tipo de produccion intermitente que
caracteriza a esta industria

Los aspectos relacionados con los puntos anteriores, v que

s

neralmente se omiten dafando a la

calidad del producto son
1 - Prucbhas de aceptacion (Provecdores)
2 - Ensayo de propicdades (Control det proceso)
3.- Inspeccion del producto final

4 - Normalizacion
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1.- Prueba de aceptacion

La prueba de aceptacion comprende el ensayo de todas las materias primas utilizadas,

incluidos hilos y demas productos.

Como una especificacion la materia prima esta compuesta de hilos de urdimbre v trama'™,
tos que deben de tener una torsion adecuada'”, peso por unidad de superficie, ancho. espesor

Puesto que la importancia relativa de cada una de las especificaciones anteriores, depende
del tipo de hilo de que se trate y del uso a que se destine, solo se examinan los factores importantes

Generalmente, solo s posible ensayar con una muestra de hilo, por lo tanto ¢t sistema de
prueba debe de estar bien concebido, para que la probabitidad de que un hilo defectuoso pase al
area de produccion sea muy pequeidia, sin embargo o anterior no se toma en cuenta

Por lo que respeta a los accesorios que deben someterse a prucbas, como son los articulos
que muestran una mayor variabilidad de lote a lote, no se tiene establecido un meétodo de ensayo

para cada componente
2.- Ensayo de propiedades

El ensayo de propicdades supone prucbas sobre las caracteristicas de los mateniales
utilizados durante el proceso de fabricacidn de cualquiera de sus productos. Asi por e¢jemplo: en la
produccion del hilo las caracteristicas se mediran por medio de pruebas de torsidon, grosor y

elongacion.

Por lo tanto con la deiinicion de calidad estriba “en gque el producto elaborado cumpla con

los requisitos para ¢l uso que va a ser destinado, si esto To cubre al cien por ciento decimos que es

un articulo de primera calidod
Poero en general las empresas textiles no realizan una supervision del producto durante su
fabricacion, ya que no se tienen definidos puntos de control de calidad en el proceso, esto se debe a

que se basan en ¢l volumen de prodiccion descuidando la calidad del producte

" URDIMBRE. umién Jde fagas de bados verteales que se colocan ea un te
TRAMA: conjunto de hilos que cruzades con el urdimbre dan Jugar ol tepdo
T TORSION: dar vuela al hilo por sus dos extremudades en sentido insarsa

* DEFINICION DEL CENTRO DE CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO TEXTIL. CATEX
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3.- Inspeccion al producto

Puesto que todo articujo pasa por una gama complicada de procesos antes de que se
consiga el producto final, se precisa un sisteina de inspeccion del producto para eliminar las fallas
durante su claboracion

La inspeccion durante la produccion garantiza que no se sepuira agregando valor a un

producto que no cumpla con las especificaciones o normas de la empresa, asi mismo la inspeccion

final nos permite evitar gue salgan al mercado productos defectuosos, to usual en este ultimo punto
€8 examinar por muestreo, concretamente de estilos y tipos en tos que suelen presentarse mayores
detectos

En la industria ja repotacion refacionada con una marca o nombre de ta fabrica determinada.
tiene gruan importancia para el compradoer. La calidad contribuve mucho a mantener v aumentar su

reputacion

4.- Normalizacion

La normalizaciéon y la calidad son parte de un todo. En la norma se lijan las caracteristicas

significativas de calidad y mediante el seguimiento de ellas, se asegura que la produccién cumpla

con las caracteristicas indicadas: sin normas, la calidad no se puede realizar, pues se convierte en
algo abstracto o subjetivo
Desde el origen de la normalizacion la industria textdl fue de las primeras industrias en
aportar la ayuda necesaria para lograr que 1a normalizacion se difundiera dentro de la industria.
A partir del ano de 1943, fecha en que fue creada la primera norma textil, a la fecha se han
creado 180 normas.
Estas se clasifican de la siguiente manera
Metodos de Prucba
Fabricacion
Acabado
Confeccion

Nomenclatura
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Métodos de prueba

Casi todas estas normas son internacionales, contienen las disposiciones que regulan los

sistemas y procedimientos de prucba elegidos, incluyendo ocasionalmente los procesos de

muestreo, anal quimicos, pruchas fisicas y biologicas, descripcion del equipo utitizado, ete .

Existen 98 normas de este tipo

Fabricacion

Son todas aquellas que establecen las referencias respecto a las cuales se detine, clasifica y
califica un material, producto o procedimiento para que satisfaga las necesidades de uso a que esta
destinado

Existen 54 normas de este tipo, para su elaboracion se toman en cuenta, principalmente, los

siguientes puntos

1.- Definicion y Generalidades
Producto
Bordes

Usos

2.- Clasificacion y Especiticaciones
Elaboracion
Cantidad
Dimensiones
Acabado

Rendimiento

3.~ Métodos de Prueba
Muestreo

Inspecciones
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Acahbado

Son aquellas que detinen las caracteristicas finales que debe reunir ol producto terminado
Existen 4 normas de este tipo, para su elaboracion se toman en cuenta principalimente métodos de

pruebas ya establecidas

Confeccion

Son todas agquellas normas que detinen formas, dimensiones y tolerancias de clementos,
piezas y objetos que debe reunir un producto terminado para el uso a que se¢ destine. Existen 13

normas de este tipo, los puntos que consideran:

1.- Generalidades y Definicion
Proposito
Aplicacion
Alcance
X Definicion
g 2.- Especificaciones
‘ Tallas
Medidas
: 3.- Apéndice
: Contornos
Largos
Anchos

Nomenclatura

Son todas aquellas que definen conceptos fund ales de la ci ia y de la técnica, tales

como unidades, simbolos, terminologia, definiciones, ctc. Estas normas, por su naturaleza, son el

producto de la investigacion cientifica o tecnolégica. Existen 11 normas de este tipo.
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Actualmente observa un gran atraso en este renglon, ya quc las normas no se han

adecuado a los cambios sufridos por el sector
wrmedizacron el

roel atraso suffido se crea of  Jasiinto Nacional de

El INNTEX tiene comao mision promover la calidad y competitividad de i industria textil,
mediante la normalizacion, verificacion  y  certificacion  de  sus  productos, a través del
establecimiento de un fenguaje teenico y comercial afin o las actividades de esta industria. Las

actividades de normalizacion reatizadas por oste organismo consisten en

* Elaborar sistemas apropiados para la identificacion v clasificacion de normas

* Hacer del conocimiento piblico los proyectos de normas que se pretendan cmitir

* Elaboracién, publicacion v venta de las normas relativas a 1os productos textifes

* Promover la participacion de todos los sectores interesados en la elaboracion de normas

* Homologacion con las distintas normas nacionales ¢ internactonales sirvienda asi de apoyo

técnico a la industria y al comercio en general

Todos estos paramietros (pruechas de aceplacion, ensave de propiedades, inspeccion del
producto final y normalizacion), influyen considerablemente en la calidad del producto, la industria
textil ticne que considerar estos aspectos en beneficio del producto, ya gque dentro de la industria
textil actual, se tiende a separar ¢l departamento de calidad del de produccion, sin embargo, la
organizacion debe garantizar una estrecha cooperacion entre ambos departamentos

] establecimiento de un departamento de calidad colabora en gran medida a mejorar

normas para tener una calidad competitiva I logro de las tunciones de este, dependera de las

na

necesidades de L industria local, pero es necesario que se consideran aspectas oo

weral Conla expansion industaial y ¢l avance

stencia y gscsoramiento éenice de caracter

tecnologico, vesulta dificil seguir un ritmo continuo de adelantos industriales. Ei departamento de

calidad puede realizar una importante avuda manteniendo al tanto de toxs ultimos adelantos procesos
y tendencias, dando asesoramiento de los mismaos Tambicn podra dJdar consultas sobre 1a eleccion

concreta de materias primas, los métodos de transformacion relacionados con la materia prima
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diferente, los requisitos optimos de la capacitacion de personal eficiente, la compra de maquinaria y

equipo nuevo, normas, tijacion de costos, el¢

B) Asecsoramiento especializado sobie control de calidad v control de desperdicio, basada en la

semejanza de las propiedades, ¢l valor y ef empleo final para una nueva utilizacion
C) Capacitacion del personal
D) Estimulacion de especificaciones v comprobacion de su cumplimiento

E) Control y comprobacion de calidad para la pequeda industria En muachas ocasiones no siempre
resulta economico para la empresa realizar por si misma las mediciones Esto es comin con los
ensayos de materia prima para las tibras, pues los métodos que pueden adoptar las empresas son
muy costos0s, sobre taodo cuando una empresa es pegueia v requiere ensayos con volumenes muy

pequceiios

F) Servicios relacionades con fa solucion de problemas téanicos de o industria Se ba observado

que rauchas emipr se tropresan con dificultades de elaboracian, pero no cuentan con un equipo

necesario y gente especialivada para investipar las causas de los problemas con los que se
encuentran, la asistencia de una corporacion ajena o la fabaca que ofreciese equipo y mano de obra
especializada, reporiana grandes ventajas

Son muchos los factores que hay que considerar en cuanto o la calidad v varias las condiciones a
controlar, la consecuencia o Gue la calidad atraviesa uaa situacion dificil, por ello la CANAINTEX

¢ ¢n una Consulioria en

ha establecido una politica de ayuda a traves del CATEN que consis
Calidad Total, cuyo proposito es implementar a través de un experto v en base a un diagnostico, un

al de Productividad y Calidad Total para ls Empresa, poniendo mayor atencion

Programa Integ

inicial en las arcas de produccion deficitania, buscando que los empresarios tengan resultados

o de Jas arcas de la

prefiminares a corto plaro, par

industria. v asi lograr mejores posibilidades competitivas
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Este programa se¢ elaboro para impartirse en 150 horas (cerea de 5 meses), el costo d
programa puede ser pagado utilizando los subsidios CIMO”' y CATEX, a través de ellos se puec
cubrir hasia el 906 de los costos de la consultoria o cursos de todo tipo, destinados a la median
pedqueia y micro empresas

Este programa de implantacion de calidad total en lax empresas esta sujeto a Ik
tineamientos de las NORMAS 1SO 9000 (International Orpanization for Standarization), desde

diagnostico previo

Los puntos principales que contempla la consultoria son

1. SENSIBILIZACION

. GRUPO SOL (SEGURIDAD, ORDEN, LIMPIEZA)
. CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO
GRUPOS DE TRABAJO

. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

o 0 s W N

. AUDITORIAS DE LA EMPRESA

Sin embargo, a pesar de las facilidades otorgadas, pocas son las empresas que hacen uso ¢

este servicio. Una mejor difusion del programa ayudaria obtener mejores resultados.

La parte complemicntaria a este programa seria un sistema de calidad 1o que tracria much,
ventajas, va que ¢l concepto de sistema de calidad habla de procesos y servicios documentados p
escrito, de cstandares internacionales v de la capacidad del fabricante de llenar 1as ocxpectativas d

consumidor

FCIMO (Cahdad Intepral v Modermizacion) Vs om Progrima Padem! de Avuda, que por medio de smportantes subsid

benefician a los industriales, facilitindoles contratar cursos de capacitasion y nsesorins o comsullorias (encas
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Concluyendo:

En términos generales podriamos asegurar que no hay buenos productos sino

hay buenos procesos industriales y administrativos

Aunqgue les representa una inversidn mas que un gasto muchas companias
textiles todavia no aciertan a instrumentar un sistema de calidad. Incluso, muchos
empresarios limitan el concepta de calidad at contenido mismo del producto, cuando las
nuevas tendencias lo extienden a ics procesos y a la propia adminstracion de la

empresa

Debido a la exigencia de los consumidores, a la competencia mundial y a los
imperativos de las normas 1SO 9000, el espacio de accidn se ha reducido, por {o que
aquellas empresas que no instrumenten un adecuado sistema de calidad estan

condenadas a desaparecer
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CAPITULO 4. DESARROL.LO DEL SISTEMA DE CALIDAD

Como se ha visto la calidad es un aspecto importante, ya que ¢l incremento en la
competencia comercial en todo ¢l mundo, ha conducido hacia expectativas mas ambiciosas por

parte de los clientes con respecto a la calidad
Para ser competitivos y mantener un equilibrio economico favorable, las organizaciones
necesitan emplear sistemas eficientes y evolutivos en su efectividad para una mejora continua de la

calidad que produzca una cada vez mayor satisfaccion de sus clientes

Un sistema de calidad es “La Ustructura Organizacional, las responsabilidades, los

procedimicntos, los procesos y los recursos para la implantacion de la administracion de la

calidad™!.

Se entiende por administracion de la calidad “E! conjunto de actividades de la funcion que

determina e implanta ks politica de calidad™

Esto debe de hacerse de tal mancra que se ¢jerza un control maximo sobre la calidad del

producto final. Normalmente cuando se establece por primera vez un sistema de calidad, se da mas

importancia a las prucbas de aceplacion que a la inspeccion deal producto que se emplea, para

verificar la eficiencia de dicha prueba

Las empresas necesitan sistemas de calidad, y es por clio que ¢l personal de direccion a nivel

de fabrica habra de relacionarse con la calidad y saber 1a importancia que esta tiene.

* Definicién de la Norma 1SO 9000

* Definicidn de la Norma iSO 9000
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El sistema de calidad debe conocer la capacidad, habilidad de respuesta v motivacion del
empleado, disponer de equipo adecuado y comprender los alcances de un sistema que cumpla con

las normas establecidas

pomsabilidades con discernimiento,

Es importante examinar ¢l trabajo realizado y asignar
teniendo una supenvision eficar que origine automaticamente altos niveles motivacionales en los
subordinados, procurando que ¢l empleado tenga sentido de responsabilidad, sentido de lo logrado

y que se vea incentivado en mejorar su rendimiento y capacidad

Concluyendo es do suma importancia contar con un sistema de calidad] sin embargo, para
poderlo desarroilar os necesario sepub una serie de pasos que permitan lograr este objetivo de fa

mejor manera posible

Para comensar hay que fijar el marco sobre ! cuasl va a establecerse el sistemn; las empresas
textiles se deben de basar en la norma I1SO 9000, que en su concepcion original es un sistema para

administrar calidad

Al implementar SO 9000 surgen dos fines  la aceptacion y adopeion de su  filosofia y su
instalacion como norma; y el otro, la obtencion dc la certificacion por medio de un tercero que

permita a la compania demmostrar su estatus 150 9000 a compradores y demas

r—“W—» 1 Implementacion de la norma

[150 9000

———y T T .
[ Certificacion del sistema
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Nuestro fin, es el desarrollo de un sistema de calidad basado en iSO 9000, ¢l cual se puede

implementar posteriormente y buscar la certificacion
4.1. SO 9000
Primeramente definamos que es 1ISO

Es la Inter i I Or ization for S lardizati ( Or i

ion Inter 4, ! para
fa Normalizacion), fundada en 1946 cuyas oficinas generales se cncuentran en la ciudad de

Gincbra, Suiza

Como parte de este organismo sc forma en 1980 el Comité Tecnico ISO-TEC-176 para
asuntos de sistemas de calidad dando como resultado 1a creacion de Ia serie 1SO 9000, 1a primera

edicion de esta serie se publico en el afio de 1987

El proposito de 1ISO cs desarrollar y promover norm,

s de uso comun entre paises a nivel
mundial. El trabajo que realiza ISO es a trave

de cientos de comités teenicos ¥y miles de subcomites
y equipos de trabajo

El nombre IS0 fuc tomado del s ocablo griego “isos™, que signitica ipual Las personas que

fundaron la organizacion, cli

gieron este nombre porque piensan que el desarrollo y use de

estandares hara las cosas ipuales y equivalentes T.a mcta de

Ta Orgunizacion exs  un sOlo nivel en el

campo de jucgo *° la visualizacion fue hecha pars Europa donde cstandares armonizados y
combinados con la certiticacion 150 9000 signifiquen ipualdad de acceso al mercado que forman

los 12 paises integrantes de 1z Comunidad Geondnmiica Buropea (CER)

L IS0 9000 oy una serie gendrica de normas que define que clemerntos debe tener un

fema  desunado a corrolar y garantizar la calidad en lax empresas de los ramos de

MGRUfOCIEra Y Servicios.
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L.a serie esta compuesta de un conjunto de dos guias y tres normas que son modelos de
sistemas de calidad, la seriec ISO 9000 es genérica por naturaleza y cada empresa las debe

interpretar y usar adecuadamente

1SO 9000 ¢ SO 9004, son documentos guias y directrices

ISO 9001, 9002 y 9003, son tres normas de modelos de sistemas de calidad.

Vocabulario

iSO 8402

Gestion de calidad
Elementos del sistema de
calidad

ISO 9004

ESO 2000 J Guias para la seleccion y uso
TTTTT 7T de tas normas

l L 1

[_

ISO 9001 ISO 9002] !7 180 9003 1SO 9004
e e (Parte 2)

Modelo para el disefo/ Modelo pans Modeio para s mspeccion La norma

desarroHo det procducio produccion ¢ ¥ pruches (insles de servicios

y su produccion/ instalacion .

¥ servicio
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Descripcion:

e ISO 8402 Vocabulario de calidad

e 1SO 9000. Es la guia a seguir para seleccionar adecuadamente una de las tres normas a usar,
dependiendo del tipo de empresa se scleccionara cualquiera de las tres normas: 9001,6002 o
9003

e ISO 9001. Especifica un modelo de calidad para su uso, cuando el trato entre las empresas
requiere !a demosiracion de la capacidad del proveedor para Disefio/Desarrolio, Fabricacion,

Instalacion y Servicio™

e [SO 9002 Es un modelo de sistema de calidad para asegurar la calidad en Fabricacion,

Instalacién y Servicio

e 1SO 9003 Es un modelo de
Prucbas.

sistema de calidad para 4

epurar la calidad en Inspeccion Final y

* 1SO 9004 Proporciona la guia de los elementos de un sistema de calidad para que cualquier
organizacion la pueda implantar’™

La relacion entre tas tres normas es de tal manera que. los requerimienios contemplados en

ISO 9003 estan totaimente contenidos en 1SQO 9002, los cuales a su vez estan contenidos en 1SO

9001

A continuacion se muestra qué apartados ticne cada una de las normas:

* Anexo 2. Notma 180 9001

* Anexo 3. Norma IS0 9004
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ELEMENTO TITULO CLAUSULAS
CORRESPONDIENTES
1509001 | 1SO9008 | 1509003
4.1 Responsabilidad de la Direccion * * -
4.2 Sisterna de Calidad * * *
4.3 Revision del Contrato * * hd
4.4 Control de Diseiio * X X
4.5 Control de Documentos v Datos * * *
4.6 Compras * * ¢
4.7 Controt de Productos Sumimstrados por el * * *
Cliente |
4.8 Identificacion ¥ Rastreabilidad del Producto |I * [ - *
4.9 Control del Proceso ! * i’ « N
4.10 Inspeccidon y Prueba * , hd *
4.11 Control de Equipo de Inspeccion, Medicion y * i * *
Prucba
4.12 Estado de Inspeccion y Prucba * - *
4.13 Control de Productos No Conformes | * - -
4.14 Acciones Correctivas y Preventivas i * * | *
4.15 Mancjo. Almacenamicnto, Lmpaque. i - * *
Conservacion v Entrega }
4.16 Control de Registros de Calidad : x - *
+4.17 Auditorias Intemas de Calidad * * *
4.18 Capacitacidn - * * *
4.19 Servicia * * N
4.20 Técnicas Estadisticas * - *

* Elemento Presente

X Elemento No Presente
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Para dar inicio al desarrollo del sistema de calidad se debe tener en cuenta que existen varios
factores involucrados ¢n la calidad de forma que satistagan las demandas del mercado. por ello, es
esencial que una empresa tenga un sistema claro v bien estructurado que identifique. documente,
coordine y mantenga todas las actividades claves que son necesaras para asegurar lus acciones de

@
idad.

ones relevantes de la empre

calidad necesarias en todas fas opera
La norma ISO 90037 proporciona los elementos que debe contener un sistemna de o

sin embargo ¢l desarrollo v alcance de dicho sistema depende de las caracteristicas de la empresa
arrollado en base a las deficiencias v necesidades de Ta

El sistema de calidad ha sido de
ar solucionarlas ¢l ststema cumple con los Hineamientos de Ta norma 150

industria textil, para 1o
sohre ol control

de calidad derruda atencion

Je ba compadiia a
H

9001 El sistema [N
cantinuo de todas las actividades clay e, ¢s por ¢llo, que se deben defimr los abjetivos y alcances del
sistema, a través del analisis de las causas busicas de los problemas de calidad  Se debe de dotar a la
industria textil de fos elementos necesarios para ascpurar la satisfaccion del cliente sobre la calidad
de los praductos

El desarrollo del sistema depende de que tan bien y que tan profundamente las acciones de
entes arcas de la cmpresa ttabajan individuaslmente, v sobre todo que tan bien y

calidad en las dire
que tac profundamente rabajan juntas

(8]

4.2. SISTEMA DE CALIDAD PROPUF

ILos puntos que integran ¢l sistema propuesto para la industria textil son cinco (Fig. 2):

1. SENSIBIIIZACION

El objetivo s concientizar. mejorar actitudes v habilitar a todo ¢l personal de la empresa
para prepararlos a participar activamente en el desarvollo del sistema de calidad, entrenandolos para
su correcta y permanente utilizacton, ast mismao lograr que los niveles de mando gjerzan un estilo de
liderazgo, convencidos vy convenciendo a su personal en la necesidad de producir calidad en forma
permancente y en cada parte de Ia organizacion

¥ ANEXO 2. NORMA IS0 9004
T ANENO 3 NORMA [SO 9001
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2. ORGANIZACION

En la industria textil las organizaciones requicren del establecimieno de politicas de catidad
en las cuales s¢ considere tanto a los cliente internos como a los  externos. Para clio se requicre
definir la autoridad y responsabitidad correspondiente a cada actividad relevante para la actividad
Los miembros responsables del sistema de calidad deben ser independientes del personal que

abre los cuales se este reportando

desarrollo las actividades s
Se requiere que todo lo anterior sea claramente definido, por 1o cual se sugiere ¢l uso de un

ctamente las lineas de autoridad y responsabilidad. Por

organigrama c¢n el que se indiquen ¢

altimo, se requiere de recursos, habilidades, equipo apropiado, para lo que se fabrique,

inspecciones, pruebas y demuis
3. CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO

control estadistico del proceso es la parte miedular del sisterma de calidad, ya que genera

evidencias para demostrar al cliente que el producto ha sido realizado bajo los parametros v
especificaciones convenidos
Sin embargo, por la diversificacion de insumos v de productos que hay en esta industria

s de pareto). que nos proporcione las causas claves que originan

debe realizarse un analisis (anal

tos rechazos, desperdicios, tetrabajos v devoluciones, con Jo anterior se puede evitar un 80% de

estos problemas al controlar solo un 2020 de las cau

Deben de mangjarse formatos sencillos para registrar dichas causas; los cuales permitan

desarrollar en los operarios Ia toma de decisiones

4. DOCUMENTACION.

istema de calidad se debe controlar toda documento relacionado con sus

De acuerdo con o s

requerimientos y que en dicho control se incluyan revisiones y autorizaciones para asegurar que los

temas O secciones estén en los lugares apropiados y que se remuevan las paginas o documentos
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obsoletos. Asi mismo, se debe costablecer que la documentacion sea suficiente y se encuentre
disponible, de modo que permita conocer si se ha alcanzado la calidad requerida del producto y sila
operacion de 1a gestion del sistema de calidad es efectiva

Toda la documentacion debe ser legible, techada (incluyendo fechas de revision), limpia, de
facil identificacion y conservada de una manera ordenada. Dicha documentacion puede estar escrita
en original o en copia tiel o almacenadas en una computadora

A su vez, ¢l sistema de calidad debe proporcionar un método para eliminar, remover y/o

actuatizar la informacion usada en la manufactura del producto, cuando la documentacion sea
obsoleta

S.- AUDITORIAS.

La auditoria ticne como proposito determinar si ¢l sistema gerencial de calidad esta

funcionando. A su vez, describe ¢l plan de la misma y su ejecucion, el reporte de hallazgos, el
seguimiento, v la subsccuente revision y evaluacion del sistema de calidad. Es en la auditoria y no
bajo la vigtlancia continua que existe una fuerie motivacion para el mejoramiento

L.a norma 1SO 9004 recomicnda llevar a cabo auditonas internas de una mancra planificada
y formal, también aconseja que cada organizacion debo desarrollar sus propios v especificos
procedimientos para implementar los lincamientos Sin embarpo, la auditoria deberia llevarse a cabo

por personal que no tenga responsahilidad directa en las areas a exarmnar, pera deben de contar con

la cooperacion de ¢l personal del arca ha auditar

Actualmente y cn forma creciente 1os sistemas de producaion v sovicio de una empresa se

mide en base a los lincamientaos de la serie IS0 9000, por lo que ja industria textil debe remitirse a
fa concepeion mas amplia de dicha seriv. s dedir, o la paia de seleccion (TSSO 9000) v clegir entre
una de las tres normas contempladas por ta serie De acucerdo i exta gula, la norma que  abarca las

actividades que realiza la industria textit es la 150 9001 va que ¢t desarrolio ded si

termna propuesto
para esta industria cantempia las ctapas doe disedo, desarrollo, produccion v servicio

Por lo tanto. ¢l sistema de calidad Gue se propone xe desarrolla de la manera siguiente:
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1.~ SENSIBILIZACION.
Ef plan de sensibilizacion y reaccion hacia ¢l sistema de calidad busca
e Sensibilizar y concientizar al 100 °4 del personal sobre la necesidad de eliminar actitudes y

comportamientos negativos que puedan causar rechazos, mal mancjo de productos, desechos y

devoluciones de clientes, obstaculizando el desarrolio del sistema de calidad

e Involucrar a todo el personal en el proceso de calidad integral logrando su compromiso de
cambio individual, climinando sy resistencia al cambio

e Impulsar a todo ¢ personal a trabajar con calidad v segun fos procedimicntos con un enfoque de
equipo, aprovechando la capacidad del cursa humano dinuwiéndola hacia el objetivo de ia
empresa

o Lograr la integracion cntre arcas, nneles y pucstos, tiabajando en conjunto para mejorar el

cumptimiento  de la calidad, a traves de la anterpretacion v atilizacion correcta de los

procedimientos y documentos

Para llevar a cabo cste plan oy necesario tener nna estructura orpanizacional definida, la cual
puede ser moditicada posteriormente yva que un primer ohjetivo es gue la gente vea comprometida
a sus lideres, dicha sensibihizacion debe llevar la sipuiente secucncia

I} plan de sensibilizacion ¢s un esfin

70 Intensa patit iniciar un acercamiento © integracion
formal con toda la orpanizacion. Consiste en que cada persona asista @ una sesion de trabajo

formando tantos grupos como sea necesario, ha

sta cubrir la totalidad de fa poblacion

La duracion de cada sesion sera doterminad

a de acuerdo al tiempo indispensable para lograr

sensibilizar v encontrar ¢n a mayona de Ja gente una reaccion positiva hacia el cambio v su

COMPromiso por escrito du realivi

n dicho cambio

Clones conmcreras gue apoya

La sesion da inicio con el mensaje de bienvenida del Ditector General, o enc

sado de area,
exhortando al grupo a participar analizando 1a realidad de la empresa v

comprametiendose a
trabajar en equipo para afrontar fa situacion actual con éxtto e tal forma que cada una de las

personas podra oxternar 1o gue picnsa de la empresa

de su gente. las inquietudes vy percepciones
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que tienen sobre la forma en que se trabaja diariamente, logrando en consenso definir las fuerzas y

debilidades existentes.

La parte medular de este Plan es el involucramiento de la Direccion y de los responsables de
area, explicando con informacion precisa la trayectoria de la empresa y ubicando a la gente en el
estatus actual de fo que sucede dia con dia, de igual forma dar énfasis en las areas de oportunidad

dentro de 12 organizacién

Por fo anterior, es imprescindible actuar como lideres y no solo como jefes o supervisores,

para dar seguimicento y dirigir 1a reaccion de la gente hacia ¢l sistema de calidad.

COMPROMISO - -
TOTAL DE LA
“EMPRESA

SUPERVISION

JEFATURA DFE AREA

{ GERENCIA GENERAL

/ DIRECCION GENERAL

DIAGRAMA DE SENSIBILIZACION
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2.- ORGANIZACION

La organizacion es la parte fundamental de una empresa, va que a través de ella se definen

las politicas, responsabilidades v autoridades. asi como los recursos necesarios para ¢l efectivo

desarrollo del sistema de calidad

f.a gerencia debe establecer la politica de calidad de acuerdo al tamafio de cada emspresa
Esta politica debe ser consistente con otras politicas de 1a organizacion. La direccion debe tomar

todas las medidas necesarias para asepurat que la pohti

a corporativa de calidad es entendida,

implantada y mantenida adecuadamente, asi como desdoblarly en objctivos, metas, y mision,

siguiendo y monitoreando dichos puntos. adem

s debe divulgana para conscegun el compromiso de

todos y lograr su participacion activa en ¢l cumplimiento de la politica eswablecida

En lo referente a la polinea corporativa de calidad, 1a direccion debe definic tos objetivos
pertenecientes a los c¢lementos clave de catidad, tales como aptitud para ¢i uso, operacion,
seguridad y confiabilidad entre otros

La estructura organezaeional perteneciente a la stion del sistema de calidad, debe ser

establecida claramente dentro de toda la direccion de fa empresa También deben cstar definidas las
lineas jerarquicas de autonidad v de comunicacion bas actividades que contribuyen a la calidad, ya

sea directa o indirectamente deben ser identificadas y documentad:

tomandaose las siguicntes
acciones:

o Deben ser definidas explicitamente las responsabilidades generales v especificas de calidad

« Establecer claramente la delegacion de responsabilidad v autoridad en cada una de las funciones
que contribuyen a ta calidad, esta autoridad y responsabilidad deben ser suficientes para alcanzar
los objctivos de calidad asignados con la cficiencia deseada

Definir ¢l control de interfaces v as medidas de coordinacion entre las diferentes actividades.

65



DESARROLIO DE UN SISTEMA_DE CALIIAL PARA LA INTYUISTRIA TVX7T

» La direccion puede optar por delegar la responsabilidad para ¢l control de calidad interno y el
extermo cundo lo considere necesario. El personal asignado debe ser independiente de las

actividades sobre las que actian

La empresa debe ser conciente del compromiso de propuircionar todos aquelios recursos
necesarios para un desarrollo efectivo del sistema de calidad bLa direccion debe proporcionar los
recursos suficientes, apropiados y esenciales, para la implantacion de la politicas de calidad, y

alcanzar los objetivos de calidad  stos recursos pueden inctuir, entre otros

a) Recursos humanos y habilidades especiales

b) Equipos necesarios para ¢l proyecto s su desarrollo
<c) Equipos de manutactura

d) Equipos de medicion, inspeccion y pniebas

e) Equipos y programas de computacion

La direccidn debe determinar ¢l nivel de competencia, experiencia y entrenamiento

necesarios para asegurar la capacidad del personal

La direccion de la empresa debe identificar los factores de calidad que afectan su posicion
en el mercado y los objetivos relativos a nuevos productos, procesos o servicios (incluyendo nuevas

tecnologias) con el fin de asignar los recursos de la empresa sobre una base planeada y eficaz.

Los programas y plancs que contemplan ¢l mancjo de estos recursos v habilidades, deben

set consistenies y congruentes con los objetivos globales de la empresa

Uno de los puntos mas importantes en donde debe empezar y terminar ¢l control de calidad,

es el servicio. S1 no so es capar de mancejar los pedidos adecuadamente, no se puede establecer un

sistema de calidad  Los pedidos no significan solo ¢l pedazo de papel en donde sc escriben, sino la

forma en que se contesta c¢l teléfono para atenderlos, la actitud de la recepcionista, el
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comportamiento del vendedor y cualquicr otra interaccién con los clientes actuales y los

potenciales.

‘Existen dos tipos de servicio

e El servicio, que ticne caracteristicas observables por ef cliente y que esta sujcto a su evaluacion,

e Los procesos, a través de los cuales se entrega el servicio al usuario, pero que puede ser invisible

0 no visto por ef cliente

Ambos purntos deben de estar claramente definidos y controlados por el sistema; es decir, la
calidad debe de reflejarse en las instalaciones, su higiene, seguridad y confiabilidad, asi como en los
tiempos de espeva, proceso y entrega Hay que considerar actitudes de cortesia, accesibilidad y

comunicacion efectiva entie nuestro personal

, las cuales deben de concientizar

Estos puntos son tomados muy a la ligera por las empres:

ala gente de la importancia que representan

En ¢l siguiente cuadro se cjemplifican las directrices que se deben de seguir a una adecuada

organizacion.
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POLITICA DE CALIDAD

L DIFUSION ]

[ parmcmacionTOTAL ]
5 j> ORGANIZACION
[ EDUCACION Y DISCIPLIVA_ |’

L SEGUIMIENTO |

[ ESTRUCTURA ORGAMIZACIONAL |
: Iy :

Pm—
RESPONSABILIDA

.,

AUDITORIAS

UNIVERSIDAD NACIONAL ALTONOMA DE MEXICO

FACULTAD DE INGENIERIA
CUADRO No. | DIAGRAMA DE ORGANIZACION
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3.- CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO

stico de Ia Produccion, ¢! proveedor debe contar con las evidencias

En ¢l Control Estad
objetivas de que todos los ensayos fucron gjecutados con resultados satisfactorios. Para lograrlo se
ion, ensavo o analisis deberan de

deben establecer planes de calidad que definan que tipo de verifica
ser gjecutados antes de su uso cn produccion, asi como establecer planes de calidad durante ol

proceso, gjecutando las inspecciones previstas por dichos planes para la identificacion de productos
aprobados y recharzados, para la retencion de productos que todavia no son aprobados antes de
seguir en el proceso Durante fa inspeccion final se debe establecer planes de calidad para ejecutar

los ensayos y procedimicntos para verificar que sean satisfactorios todos Tus resultados de Tas

inspecciones vy pruchas
¢stos puntos sean confiables,

Sec ticnen que ascgurar que los resultados obtenidos en
iones que deberan ser gjecutados.

mediante la identificacion y caracterizacion de los ensayos v medi
Para cllo se deben scleccionar equipos ¢ instrumentos de los cuales se conoce la exactitud de

medicion y cuyas capacidades scan compatibles con las mediciones a clectuar

Para lograrlo s necesario establecer procedimientas de identificacion y calibracion inicial y
durante ¢! proceso, lo mismo aplica para tos equipo e instrumentos de verificacion a in de poder

realizar una evaluacion, destacando los resultados provenicntes de pruebas cjecutadas con equipos
ren que ¢l manejo y

descalibrados. Asi mismo, sc tienen que establecer procedimientos que aseg

almacenamiento no atectan su exactitud y aptitud al uso

Por ello hay que establecer procedimicntos que definan la iwdentificacion, el registro, la

evaluacion, la segregacion v la disposicion del producto no contarme, detiniendo el flujo de
sobre el destino de estos

comunicacion sobre dichos productos, la responsabilidad v astoridade

productos, debe estar perfectamente determinada

En el cuadro 2, se aprecian los puntos a considerar en el control estadistico del proceso’
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Se deben establecer ¢l naniero y tipo de reinspecciones después de reparar o reprocesar los
productos no conformes, documentando en registros 1odo el proceso entre la no contorrmidad hasta
la conformidad o el rechaszo. La implantacion de una accion correctiva, comienza con la deteccion
de un problema con relacion a la calidad ¢ incluye la toma de medidas para eliminar o minimizar la

repeticion del problema

5, fa reclasificaccion, el

a tambidn presupone la reparacion, el proc

La accion correc
retiro o desecho de materiales o elementos no conformes

El flyjo de informacion que se considera necesdario para una accion correctiva se muestra #
continuacion, en ol cuadro 3

En lo que respecta al manejo de materiales  (cuadro 4), requiere de la planeacion, control y

operacidn de un sistema documentado, para materiales de entrada, en proceso y producto

terminado, esto aplica no solamente durante la entrega de un producto al cliente, si no hasta que s
ponga en uso dicho producto
Para finalizar . las herramientas ostadisticas para realizar el proceso, de acuerdo al tipo de

empresa, son

e Analisis de varianza £ analisis de regresion
e Graficas o cartas de conirol

& Inspeccidn por muestreo estadistico.

e Contro! Estadistico del Proceso

e Diagrama de Parcto

e Diagrama de Ishikawa

k4
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MANEJO, ALMACENAMIENTO Y EMBARQUE

TEMPERATURA-
CRISIS-DARO-LLUVIA-
FRIO-CALOR-MANEJO-
VIBRACION.

TEMPERATURA-
AMBIENTE-
EMPACADO-
MANEJO,

FRIALES ENTRANDO

<t

ALMACEN CANIONES,
CONTENEDORES, GRUAS,

MONTACARGAS, BANDAS-

IDENTIFICACION, TRANSPORTADORAS.,
MARCAJE,
REGISTROS.

l

PRODUCCION.

BANDAS-
TRANSPORTADORAS,

GRUAS, MONTACARGAS,
CANMIONES.

EMBARQUE,

CARTELES,

MARCAJE,
REGISTROS.

UNIVERSHIAD NACIONAL AUTONOM A IVE MENICO
FACULTAD DE _INGOENIERIA
CUADRORG a4 MANLIO DE MA TERIALES
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4.- DOCUMENTACION

En primer tugar se deben detinir v clasificar los tipos de documentos que requieren scr
controlados asi como el nivel de control de cada documento  En seguida se determinan los
diagramas de flujo de generacion, aprobacion, distribucion, archivo y retorno de documentos; para
ello debe existir un sistema de codificacian y tormato de los documentos.

El diagrama de flujo debe estar documentado en forma de procedimientos ¢ instrucciones, cualquier
cambio sufrido debe pasar por las mismas actividades como el documento original

Otro punto a considerar es ¢l que ruspela a compra

.y que en el se desarrollan métodos
adecuados para asegurar que se tenga a los mejores proveedores, basandonos en ¢l hecho de que

nuestros requisitos han sido detinidos, comunicados v entendidos por ¢l proveedor

105 metodos
fa preparacion de las especificaciones,
ordencs de compra, reuniones proveedor - comprador y otros métodos

pucden incluir procedimientos eseritos  pars

dibujos y

wecuados para que los
suministros sean adquiridos con calidad

Para el

tema de calidad, las compras forman parte fundamental de este y se deben tener en
cuenta algunos clementos fundamentales

a considerar

Las especificaciones y los documenios de compra deben contener datos claros que describan
el producto o servicio solicitado, contenienda como minimo

=l.a identificacion precis

de estito, clasc y grado

de inspeecion y especificaciones
posibles a ser aplicables

=l.as instruccionces

elas normas de cahidad a ser aplicadas

Cabe aclarar gue todas las  pantes/productos  comprados  deben  conformarse a  las
especificaciones sobre partes/productos que se deben de encontrar registradas en un documento
especial referente a especificaciones

L.a empresa debe de contar con un archivo de provecdores aprobados

. en ¢l cual se
encuentren debidamentie registrados

1o aquellos provecdores que cumplan con los requisitos que
1a empresa haya solicitado, tales como son condiciones Jde compra: tecnicas comerciales, empaque,
transportes, plazos, etc.  La direccion que deben de Hevar los informes realizados durante el
proceso de documentacion es ¢l siguiente, (cuadro 5)
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Un marnmual de calidad cepresenta la respuesta mas comin a las demandas de ta norma en lo
que respeta a documentacion y registros de calidad. El manual es de hecho aquella parte del sistema
de documentaciones y definiciones dedicadas al control do calidad  Contiene  lay profitteas,
procedimientos v muestras de todos los documentos u

ados en el sistema de calidad

Ahora bien. como toda norma requiere documentaciones y control de documentos,

su
manifestacion es a través de un “Manual de Calidad”, que a la vez puede ser parte del sistema de
produccion. Un buen sistema de documentaciones y detiniciones padra actuar como un manual, ya

que la normia no restringe la calidad o la naturalesa de los documentos de control de la compaiiia
Una de las ventajas del “Manual de Calidad @

gque sclecciona actividades  discretas a ser
controladas por ¢l personal de controt de calidad ¥

s ademas util porque

e Sirve de referencia para las politicas v procedimientos Bl manual documenta ol razonamiento
para ayudar al equipo de calidad que cjecutara los planes

® Es una base de referencia contra la cual se pueden comprobar los procedimienmos en cualquier
instante.

e Ayuda a la continuidad de las operaciones a pesar del cambio de personal

-

Sirve como texto de formacion, ya que ayvuda a la preparacion del personal de inspeccién y de
control de calidad, pero tumbién puede servir de base a todo ¢l persanal

El contenido de un manual lo define la empresa, al seleccionar las politicas y procedimientos
que considere pecesarios. A continuacion se da una lista de las areas que frecucntemente se
incluyen

1. Informacion sobre ¢l manual

. Normas sobre la funcién de la calidad
Nosrmas sobre la plancacion de la calidad y la inspeccian
Normas sobre el di

o
Normas sobre 1a relacion con los provecdores
Normas sobre ¢l control de {os procesaos

Normas sobre productos terminados (control)

® N0 wn AW

Normas sobre el personal




LLSARKOLILY I LN SISTENA D8 CALI ALY PARA LA INIXSTREA TIXTIL

tos son los

Sin duda, pueden incluirse otras arcas que la empresa considere conveniente. |

principales puntos con los que debe de contar el sisterma de calidad

Cada empresa puede definie los puntos que considere convenientes, en ta Industria Textil es
muy importante el control de las matenas primas, pues es uno de los puntos en donde mas adolece,
para ello es necesario cumplir con la normatividad que para este punto existe

ama de flujo del proceso incluyvendo las interfaces internas y

Debeimos establecer un diag
con los clientes, definiendo la responsabilidades sobre cada una de las actividades, ademas
establecer un diagrama Jde Mo de lus actividades de disedo, definiendo las fuentes de informacion
de inicio asi como la validez de dicha informacion y analizando si son completos y claros. Se deben
de establecer las lincas de comunicacion internas ¥ externas ¥ los meétodos de obtencion de datos

s dulb producto, reglamentos. condiciones de

Se deben detinir los requisitos a cumplic caracteristic

produccion, ensayo y uso, seguridad, ete

sacion tales como revision, prototipos,

Asi mismo, se deben determinar los motodos de verifi

ensayos, calculos altermativoes, comparucion con disefios similares T.os datos finales deberan ser

aciones iniciales.

comparados con los requisitos iniciales documentando tos resuttados de las verifi

De la misma forma, se tiene gue detinir vy documentar todo cambio de disefio durante el

proceso, ¢n forma de procedimicntos v tegistros

correlacionar  sus

Cualquier producto durante toda su vida util debera ser posible

caracteristicas, las cuales deben estar contenidas en los registros de ensayo y andlisis, con su

localizacion fisica a tran és de su identificacidn (rastreabilidad) La cinpresa wextil debe definir las

prendas, componentes v productos gue necesitan ser identificados y para cllo debe de contar con

ion de las partes y de los registros pentinentes, todos los parametros de

ios métodos de identfi

produccion que afectan cualquier caracteristica del producto final deberan ser mantenidos bajo

control para asegurar la calidad, asi como mantener ¢l equipo en condiciones qgue ascguren su

capacidad

Se necesita evitar que matenales y productos que no cumplen con los requisitos entren al

proceso de fabricacion, que productos no conformes sigan en el proceso o que dichos productos se

aprueben sin haber pasado por todas las prucha e inspecciones
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DESARROLE L UIN SISTEMA D

s,

- AUDITORIAS.

Las auditorias deben ser efectuadas con el fin de determinar si los diversos elementos de la
gestion del sistema de calidad son cfectivos y alcanzan sus objetivos (cuadro 6). La direccion de la

empresa debe formular y establecer un plan de auditorias para cada uno de los siguientes aspeclos:

® Areas y actividades a ser auditadas
e Calificacion del persanal a efectuar las auditorias

Bases para efectuar las auditarias (por ejemplo: cambios de organizacién, reportes de
deficiencias, reportes de rutinas y evaluaciones)

® Procedimientos de reportes de resuitados de auditorias, conclusiones y recomendaciones

Ei personal que cfectie las auditorias del sistema de calidad deben ser independientes de Ias

4reas y actividades cspecificas que estan siendo auditadas
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AUDITORIA AL SISTEMA DE CALIDAD

OBJETIVO
EVALUAR EL GRADO DE CONFORMIDAD E
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CALIDAD

vis3

LISIS Y MEDICION

UTILIZACION DEL TIEMPO DE IDENTIFICACION. CONFIABILIDAD,
ESTRUCTURA ORGARIZACIONAL SUPERVISION Y ACTUALIZACION CONTROL ¥ MANTENIMIENTO DE
GRUPQ DE TRABAJO EN TERMINOS 105 DOCUMENTOS Y REGISTROS
DE CALIDAD Y £EFICIENCIA DE CALIDAD. J
POLITICAS DE CALIDAD Y IMPLEMENTACION DEL WIVELES DE DOCUMENTACION
PROCEDIMIENTOS SISTEMA DE CALDAD DEL SISTEMA DE CALIDAD
ENTRENAMIENTO Y CERTIF]- EL IMPACTO DELAS DEESVIA- AUDITORIAS INTERNAS AL
CACION DEL PERSONAL CIONES DEL SISTEMAEN LA SISTEMA DE CALIDAD.
T OPERACION
CLIMAORGANIZACIONAL. COMPRENSION
Y APLICACION DE LASPOLITICAS Y
OBJETIVOS DE CALIDAD

EH sisil

€3G,

UNIVERSIDAD NACIONAL ACTONOMA DE MEXICO
FACULTAD DE INGENIERIA

CUADRO No 6 AUDITORIAS
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Concluyendo:

De acuerdo al marco presentado, en el cual se ha desarrollado ta industria textil
en las dos ultimas décadas, a la globalizacién de los mercados y a la apertura de
fronteras de nuestro pais, la industria textit mexicana necesita asegurar a sus clientes
que sus productos se conforman de acuerdo a los requerimientos especificados durante
todas las etapas del proceso, que incluyen disefio, desarrollo, produccion, instalacion y
servicio. Sin embargo el sistema propuesto debe adecuarse y desarrollarse en base a

las condiciones y expectativas de cada emprasa textil

El sistema propuesto tiene ia capacidad de suministrar la informacidon esencial
para tomar las politicas de la gerencia y convertirias en accidon, ademas de generar
evidencias de pruebas que un comprador pueda requerir de que el sistema de calidad
es el adecuado y de que el producto cumple con las especificaciones cuaiesquiera que

éstas sean.

Tiene también profundas implicaciones sobre las relaciones entre clientes y
proveedores, esto es, que tiene la capacidad de manufacturar tos productos solicitados

en el tiempo pactado y con las caracteristicas prometidas.
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CAPITULO 5. CASO PRACTICO GRUPO TEXTIL PROVIDENCIA

5.1. ASPECTOS GENERALE

Al analizar de manera cntica las condiciones actuales en que opera la industria, se observd
que el problema de la implementacion de un sistema de calidad no era una situacion aislada de los
demas componentes de una empresa, sino que tenia que abarcarlos en conjunto. Para ¢jemplificar

arrollo del sistema se tomae a ana emproesa del ramo  textil,

como establecer las bases del d

dedicada a 1a produccidon de cobentores

Grupo Textil Providencia S.A. de OV, s una de las empresas de mayor importancia
i ¥ Y
este yrupo textil se puede

dentro del sector de Hilados v Tejidos en ol estado de Tlaxcala
apreciar tanto la evolucion como fos contrastes del sector, va que se ha pasado de un grupo
tradicional a uno dinamico con alta inversion en maguinaria de punta pero Sin contar con un sistemad
de calidad, ni una adecuada planeacian de la producciéon

Esta empresa fue tundada hace 35 anos, en Santa Ana Chrautempan, Tlaxcaula De ser una
15 detl estado. Actualmente

fabrica de corte familiar & pasado a ser una de lus principales empres

adas en Tlaxcala, en fas cuales se producen ok insuntos necesarios

cuenta con 4 plantas, todas ubi
para la fabricacion de los cobertores, principal producto de esta empresa. Cada planta es totalmente

independiente una de otra, pues cada una produce un insumo diferente, sin embargo en cuestion

directiva todas dependen de la misma persona

Los principales objetivos de la empresa estan definidos 2 cinco ahos y son obtener

utitidades a traveés de satisfaver una demanda y generar fuentes de emplee Sin embargo, para el
logro de estos objetivos no ha habide una plancacién previa que contemple aspectos importantes

como son: controles de proveedores, produccion e inspeccion

Para cfectos de 14 implementacion del sistema se selecciono a fa planta matriz, por ser la mas
representativa, debido a que ¢l ciclo de operaciones (ue presenta va desde la adquisicion de
insumos hasta la venta de producto final
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GRUPO TEXTIL PROVIDENCIA S A. DE C.V.
PLANTA MATRIZ

Esta fue la primera de las cuatro plantas con que cuenta actuaimente la empresa, en clla se

_ localizan las oficinas y almacenes generales
La produccion obedece a un tipo de fabricacion intermitente, debido a que se trabaja por
lotes. El control de la produccion que se lleva a cabo consiste en programar fos pedidos conforme

se van solicitando. Se cuenta con 3 turmos v un total de 220 trabajadores en la planta

Los medios de produccion con que se cuentan son

Maquina ocupada en la industria textil para
darle la textura especial al producto, a través

AFELPADORA de rodillos con aspas afiladas, que van
desgarrando et tejido hasta obtener un
acabado acolchonado

s una maquina en la cual se reunen un
nimero  determinado  de  hilos  de  igual
tongitud, dispuestos paralelamente entre si y

URDIDORES en un mismo plano Estos hilos son subidos ¥
bajados en forma determinada para
recibir otro hilo que se les incorpora v al que
se le llama trama, y asi formen ol tejido

TELARES Maquina ocupada en la industria textil, que
entrelaza los hilos para formar una tela o
tejido

Maquina que prepara la tibra para o hilado
CARDAS por medio de rodamientos grandes que van
hilando la fibra una verz tendida
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El proceso de fabncaciéon de un cobertor es el siguiente:

1.- Se realiza el urdido® del hilo base (urdimbre), de acuerdo a las especificacionss

requeridas por el cobertor (ancho)*®

2.- Una vez urdido el hilo se enrolla en cilindros (jubos)

3.- Transporta el urdidor a los telares

4 - Montaje y atado de los hilos en el telar

§.- Tejido del cobertor en el telar (frama). Se obtiene un rolio de aproximadamente 80
metros de tejido

6.~ Transporta el rollo hacia las perchas. Aqui se les pasa a través de varios rodillos
para lograr un acabado suave. a este proceso se le da el nombre de afelpado

7.- Son transportados hacia las maguinas “tigre” donde se levanta el pelo del estambre
8.- Son transportados a una rasuradora, que corta el pelo al mismo nivel.

9.- Acabado. Maquina en la cual por medio de calor se le da mayor realce a |los colores.
10.- Corte. La separacidn de los cobertores, esta dada por un hilo metalico que se
incrusta desde los teiares. Este hilo metahco es detectado por ia cortadora, realizando
de esta manera el corte. Cuando se realiza de manera manual se utilizan tijeras y mesas
como reglas.

11.- Costura de las orillas del cobertor y de la etiqueta

12.- Son doblados, empaguetados y pasan al almacén.

La sccucncia detallada de las operaciones puede apreciarse mejor en los diagramas de

proceso v de recormido, que a continuacion se muestran

* URDIDO: Union de fajas de hilos en una basc hasta completar el nimero de hilos requeridos para ¢l
ancho del cobertor.

* Existen varios tipos de cobertores, los Hamados cobertores matrimoniales e individuales, colchas-
cobertor, cobertores para bebé (“cuneres’) y mantas.



DESARKOLLOY T LN SISTEAMA DE CALIDALY PARA 1A INDUSTRIA TEXTIL

PIAGRAMA DEL PROCESO DE OPERACION

ACTIVIDAD: ELABORACION DE COBERTOR
FECHA DE ELABORACION 25/NOV/S6 FECHA DE REVISION 20/DIC/96.

REALIZO TESIS { LUGAR. FABRICA LA PROVIDENCIA

COBLERTOR

Urdido de Ia tela.

(02) secnonataeis

Acabado suave

Inspeccion de la vanila

en ¢t cilindro ¥ fa unién

Montae en ¢l telar Corte del cobertor

n Inspecodon en cf ichido

Costura de tas onllas
del cobertor.

Tepdo del cobertos

@ Rasurado

Doblado del cobertor.

Empaguetado

Inspeccian final
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO

ACTIVIDAD ELABORACION DE COBERTOR R LIZO TESIS

FECHA DE ELABORACION 23/ NOV/OA FECHA DE REVISION 20/DIC/96
OPERACIONES [:} D v OBSERVACIONES
Urdido de 13 base -
Enrollar tela on cilindro A [
r———

Transporte i telar

Montaye cn telar

Tejido del cobertor

Inspoccion 4ol tejida

Transporte a percha

Montaje al afctpado

Transporte a rasusado

Rasurado

Transparte i acahada

| e

Acabado suave

AN RO

Inspeccion vanlia y union

Corte dcl cobertor

Amontonamicnte de presas

N S P

-~
Teansporic a zona de Corte %

Transporic a costura

Costura dc las ontlas

Doblado del cobertar

Empaquctado

i

Inspoccion final

Transporte a almacen

Almacenaje

D orERACION i INSPECCION
[fl> TRANSPORTE ) DEMORA V. ALMAUEN
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ESQUEMA DEL SISTEMA PRODUCTIVO

l ADQUISICIONES (Materia prima, maguinas)
ALMACENAMIENTO (Apilamiento de materia prima)

DE MATERIA PRIMA

l OPERACIONES ] (Urdido, tejido, corte, costura, etc.,)
ALMACENAMIENTO DE (Cobertores y rollos de hilos)
PRODUCTO TERMINADO

[ VENTAS ]

De csta mancra se realizo un analisis comparativo dcl sistema de calidad propuesto contra

las operaciones realizadas ¢n la planta, encontrandose que existen carencias en el control efectivo
de las operaciones vy una carencia de un sistema documentado de calidad lo que frena el crecimiento

y perspectivas de la empresa

Los resultados de dicho analisis son los siguientes:
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1. No se cuenta con los procedimientos y registros adecuadaos de las evidencias de la gestion de la

calidad lo que dificulta el aseguramiento de la cahdad en las diferentes etapas de la empresa

ion de una cultura de calidad, aunada a una talta de disciplina hacia el

2. Se carece de una difu

cumplimiento Je los procedimicntos basicos de controf de 13 operacion
3. Carencia de registros de calidad (controles con criterios uniformes que se utilicen para actuar).

4. Se ha determinado a traves del andlisis que ey necesario implementar los procedimientos del
sistema de calidad. realizando un seguimiento muy directo en piso al cumplimiento de los

requenmientos por ¢l sistema propuesio
Por lo tanto, ¢l sistema Jde cabdad busea los siguientes objetivos

e Implementar en ¢l piso, los mecanisimos de cantrol necesario para asegurar ¢l cumplimiento de
los procedimicntos creados v por consiguiente del sistema de calidad

Concientizar a todos los miveles de la organizacion de 1z importancia del sistema de calidad en
cada punto del proceso

dos, mostrando en

e Entrenar al personal en el uso y cumplimiento de los procedimientos autornt
todos los niveles, ¢l beneficio de cumplir con tos lineamnientos del sistema
e Monitarear sistematicamente ¢l cumplimiento y desarrollo del sisterna de calidad

idad que asepuren el cumplimicnto de los objetivos

® Desarrollar lidetes cn

o propone una seric de recomendaciones para dar inicio

Para tograr los objetivos anterien
al sisterna de calidad propueste, aclarando que no se Hego a la implermentacion del mismo ya que
dicha tmplementacion requiere del sceguimiente y evaluacion de cada uno de 1os puntos que se
consideran en el sistemna y esto implicaria un tiempo mayor debida a la magnitud def mismo, este no

1e, ef cual busca desarrollar un sistema de calidad

es el objetivo que ¢l presente trabajo persiy
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De acuerdo a los resultados del analisis y a los objetivos perseguidos por el sistema, se

hacen las siguientes propuestas para comenzar el sistema de calidad

1. Definir ¢l equipo de trabajo que se encargara de llevar a cabo todas aquellas actividades

necesarias para la realizacion del sistema

El equipo de trabajo presenta a la gerencin un plan de accion en donde se indiquen las

N

actividades y responsables, asi como los lapsos de tiempo que llevara la implecmentacion del

sisterna y que este plan sc apruebe o se adapte, segun se requiera

3. Definir et alcance inicial del sistema, en este caso la planta matriz, que puede ser utilizada como
referencia para todas las plantas del grupo corporativo  El plan debe cubrir todos los aspectos,

desde el disefo hasta ¢l embarque del producto
5.2. RECOMENDACIONES PARA EL SISTEMA DE CALIDAD

Definicndo estos puntos, ¢l cquipo que se designe debera establecer el sistema de calidad de

la siguiente manera

1. SENSIBILIZACION

El tamafio de los grupos y numero de sesiones del plan de sensibilizacion se determina en
base al niOmero de trabajadores de la planta.
Grupo Textil Providencia cuenta con 200 obreros v 20 empleadas en el area administrativa. De
acuerdo a esto, las scsiones seran de 20 personas, buscando la heterogencidad de departamentos, el
tamano de los grupos esia en funcion de buscar la participacion de todos los integrantes de la

sesion
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Es necesario tniciar las sesiones del Plan de Sensibilizacion con los mandos superiores, los

cuales tendran la funcion de ser lideres para abrir 1as sesiones restantes

Para obtener los resultados descados las sesiones deben contener los siguientes puntos:

1) BIENVENIDA (por parte de un lider)

2) PRESENTACION (dc todos los participantes ¢n la sesidn)

3) ANALISIS DE FUERZAS Y DEBILIDADES (cuales son las fuerzas y debilidades de la
empresa cn cuanto a calidad v que porcentaje se debe al sistema con que se cuenta o a la actitud de
las personas)

4) VENTAJAS Y BENEFICIOS DE CONTAR CON EL SISTEMA DE CALIDAD

5) PROCESO DE CAMBIQO (que influye en un proceso de cambio’ presion, actitud personal y del

grupo, esfucrzo, tiempo, e1c )

6) COMPROMISO (cual ex nuestro compromiso con la empresa para llevar a cabo el sistema de
calidad)

Las sesiones deben ser dinamicas, participativas y motivantes, para logrario se¢ pueden
utilizar graficos, juegos, equipo audiovisual, etc

Un ejemplo mas claro, de como nos apoyan los grificos es et siguiente:
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GRAFICA DEL PROCESO DE CAMBIO

4 ESFUERZO o PRESION
COMPORTAMIENTO DE GRUPO
COMPORTAMIENTO INDIVIDUAL
(PERSONAS)
ACTITUDES
(MOTIVACION)
CONOGIMIENTO
(INFORMACION)
PARTICIPACION TIEMPO

Para lograr un proceso de cambio se necesita primero informar al personal sobre la situacién
de la empresa reforente a la calidad, con ello hacer conciencia de mgjorar la actitud mediante una
motivacion, al lograr un cambio personal este sc refleja en el comportamiento del grupo, pero en
todo este proceso se requicre de la participacion, de un esfucrzo y de tiempo para llevarlo a cabo,
pero también existe una presion de todos hacia ¢l nuev o sistema.

Usando los graficos se pueden plantear Jos diversos puntos de la sesion v ejemplificarlos de manera

mas clara.
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2. ORGANIZACION

Hay dos puntos que deben de definirse primeramente en el sistema de calidad: la politica y

los responsables de la calidad.

Para Grupo Textil Providencia S.A. de C.V. su politica puede ser definida en base a los
objetivos de la empresa; ya que los requerimientos de calidad de sus clientes han alcanzado el punto
en ¢l que se espera que la empresa instale un nivel gerencial de calidad tal, que les permita llevar a
cabo una produccion que cumpla con las expectativas det cliente

En esta situacion, un requisito esencial para la empresa es la instalacion de un sistema de
calidad basado cn la norma IS0 9000, por lo anterior la gerencia de Grupo Textil Providencia debe

adoptar una politica que consista en:

Operar la planta bajo el control de wn sistema de cahdad instalado y operado de
acuverdo a la serie de normas ISQ Q000 Es !e politca de la compalfiia operar

continuamente de acuerdo con estas normas segun se apliquer:

El proposito de estd polittca es asegurar que 1a compariia opere de acuerdo con
lfas pormas estipuladas por sus clientes y por la propia industna y que todos sus

productos cumpliran con los requerimientos estipulados
Es también la politica checar y cornitrolar 10s procedimentos de calidad con los

clientes y participar completamente con ellos en cualquier evaluacion de vendedores o

en los procedimientos de inspeccidn que ellos pudieran requerir.

Para difundir la politica de calidad es nccesario definir la estructura organizacional de

calidad. De acuerdo a las actividades que realiza el grupo se propone el siguiente organigrama:

o1
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BIRECCION GENEKAL1

GERENCIA DE
CALIDAD

GERENCIA GERENCIA GERENCI!A DE
DE VENTAS DE MANTTO PRODUCCION

Estos son los departamentos fundamentales con los que debe de contar la empresa,

para una mcjor implementacion del sistema.

3. CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO

Para rcalizar un adecuado control del proceso de produccion de los cobertores es necesario
fijar los puntos a controlar en ¢l mismo y de acuerdo a esto, establecer los pumntos de inspeccién.
Las técnicas estadisticas que nos ayuda a controlar mejor los procesos, son los controles por
atributo, ya quc es frecucnte encontrar caracteristicas que noe son medidas como variables en unos
casos, porque corresponden a aspectos cualitativos y en otros porque supondria un costo elevado

El grafico C es ¢l mas conveniente para ser utifizado ya que requicre cantidades constantes
de material en cada muestra y tiene aplicacion cuando en vna misma unidad de inspeccion pueden

encontrarse defectos de muchas fuentes distintas

o
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Asi los puntos a controlar en el proceso de cobertores son:

1. Ruptura de hilos

2. Dimensiones de los cobertores (ancho y largo)
3. Desgarre del cobertor

4. Temperatura de afelpado

Pero para realizar un buen control del proceso es necesario realizar tareas claves como las

siguientes:

« Establecer las especificaciones acordadas para
todas las compras, materiales y componentes.
e Determinar 1a condiciéon de proveedores
= Establecer, revisar y formalizar los sistemas internos,
desde la inspeccion de recepceion hasta el embarque.
e Revisar los contactos con clientes y drdenes de compra.
« Preparar procedimicntos detallados de trabajo para
cada departamento.
« Crear controles para el sistema de medicion y prueba.
« Preparar el plan y programa de capacitacion.
= Auditar ¢l estado de orden y linipicza de 1a emnpresa.
e Escribir ¢l Manual de Calidad

* Programar auditorias internas

Para lograr esto se necesita, el apoyo entre departamentos, en forma de cooperacion, para

crear los procedimientos y documentos.
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Un ¢jemplo:

Compras desarrollara un método para evaluar proveedores y una lista de provecdores
aprobados. Para cada material y unidad comprada deben claborarse o identificarse las
especificaciones que apliquen o referirse a las normas cuando existan, esto también debe ser
acordado con produccion. En primer lugar, debe de perdirseles a los proveedores que elaboren

especificaciones escritas sobre los requisitos que cumplen sus materiales respecto a una norma

Compra

s deherda cooperar con el equipa de calidad on et desarrolle de un sistema de

verificacion e inspeccion para todo el material gue ingrese a cada planta

Los proveedores que califiquen segin ¢l sistema asi desarrollado se incorporaran al registro

de proveedores calificados de la empresa, que seran tos Unicos proveedores regulares de la misma

Produccion' debera claborar procedimientos detaltados para todos los pasos, desde la

inspeccion y recepcion hasta el eribarque L.os procedimicentos incluiran

Muestras y modelos de referencia

Procedimientos para cada paso

Instrucciones para ¢l ajuste de maquinas

Por ultimo deberan detallarse las politicas y procedimientos deotro de un manual de calidad,
esto debe de hacerse de una torma clara y precisa, de manera que sea entendible para todos.
4. DOCUMENTACION

Es impontante escribir todo lo que se hace y hacer lo que se escribe, por ello tos documentos
de Grupo Textil Providencia deben tener las siguientes caracteristicas comunes, para que todas las

personas los entiendan.

o4
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Identificable: Titulo, numero, estatus de revision y numeracion de paginas.

legible

Forerddible

Gramaticalmente correcto

Fxpresado en forma sencilla vy clara

Ordenado secuencialmente con logica v compatibilidad
Significado claro, sin crear ambiguedades

Completo, ster ontisiornes

Consistente con su propasito y alcance

Consistenic con olros Jdocumernos

S. AUDITORIAS

Para realizar las revisiones al sistema de calidad. la organizacion debe definir a los

integrantes  del equipo de auditorias internas de Grupo Textil Providencia. Se sugiere que este

equipo este integrado dc la siguiente manera:

a) Coordinador General de Auditorias Internas. sc encargara de planear, desarrollar y presentar los

resultados a la Direccion General de las auditorias al Sisterna de Calidad
ion, pero vede al auditor la investigacion de las areas

b) Lider auditor: decide la linca de investiga
en gue tenga mayor conacimiento © experiencia
c©) Auditores: son quicnes realizan ¢l analisis de la evidencia objetiva que permita verificar el

cumplimienta del Sistema de Calidad

Para una adecuada revision del sistema hay que tener en cuenta los siguientes puntos:

1. Sé honesto
2. Responde solamente lo gue te pregunten
3. Responde solamente lo que tG conoces. No trates de contestar par otra persona.
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4. Pide que te aclaren las preguntas cuando éstas no sean entendidas
5. Todos los empleados deben de conocer la politica de calidad Esto no significa aprendérsela de
memoria, sino entenderla.

Todos los empleados deben demostrar que conocen los procedimientos € instrucciones de
trabajo que controlan su area

Todos los empleados deben demostrar que conoven que es 1SS0 9000 y los efectos que tienen
para la compafia.

Para la realizacidn practica del sistema de calidad se tomaron en cuanta las
condiciones actuales en que se desenvuelve la empresa, demostrando que el sistema
de catidad es factible, ya que nos sirve de guia para el control de todas las actividades
de la misma, cumpliendo con los objetivos que se plantearon al proponer dicho sistema,
desde ia recepcidn de un pedido hasta su entrega al cliente

Es importante resaltar, que sin el involucramieto de ia dirsccidon se tendrian
grandes carencias en el desarrollo efectivo del sistema.

Ademas, el sistema debe tener un fuerte seguimento en piso para lograr un
mejoramiento continuo del proceso productivo.
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CONCLUSIONES

Debido a la globalizacidon de los mercados, a las empresas mexicanas ya no
les basta con prometer que cumpliran con los requerimientos de sus clientes
nacionales y/o extranjeros. Es por esto, que las empresas que partieron de ser de
corte familiar ahora deben buscar nuevos métodos de produccion, con el fin de

permanecer en el mercado y de ser mas competitivas.

Actualmente una de las ramas de la industria de nuestro pais, con mayor
tradicion y a la vez mas necesitada de herramientas que le ayuden a hacer frente
a la dificil situacion de calidad por la que viene atravesando, es la industria texti!

Para poder enfrentar estos problemas de calidad, se propone un sistema de
calidad, planteado de forma genera! para que cada empresa lo adapte a su
sistema productivo, ya que esta basado én la norma internacional ISO 8000, la
cual es una guia que permite dar una direccion a los diversos elementos que

comprenden una empresa, enfociandoles al logro de ta calidad.

El sistema de calidad propuesto habla de procesos y servicios
documentados por escrito y de la capacidad de cumplir ias expectativas del
consumidor. Todavia mas, en términos generales, puede decirse que no hay
buenos productos, si no hay buenos procesos industriales y administrativos,
ningun fabricante improvisado o descuidado en el controf de la administracién de

la calidad puede hacerlo.
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Se encuentra la factibilidad de lograr un desarrolio en la organizacion del
sector analizado con la aplicacién de nuestro sistema de calidad y se considera

que el paso mas dificil es el de lograr que los directivos se comprometan.

Se ha observado a través del caso practico que es indispensable el apoyo y
cooperacion de la direccion de la empresa para cumpiir con los objetivos gue
pretende el sistema, ademas de un cambico de cultura, esfuerzo, dedicacidbn y
voluntad, sin ello no es posibie lograr un desarrollo en la organizacion del sector

analizado.

También se hace evidente que se requiere de una reestructuracion en ei
modo tradicional de entender y manejar las empresas, es inadmisible que los
diferentes departamentos busquen objetivos aislados. el sistema de calidad va
contra esto. En vez de trabajar por departamentos engloba a todas las areas para
conducirse de manera coordinada y lograr el objetivo propio y énico de dar calidad
a sus clientes. Los beneficios mas inmediatas son una mejor comunicacién, un

ambiente laboral mas apropiado y fa eliminacion de funciones duplicadas.

Se concluye que el sistema de calidad propuesto es factible de acuerdo al
analisis realizado aunque no se llego a la implementacién del mismo por ser

objeto de un estudio mayor y el tiempo que implicaria este hecho

Para alcanzar los objetivos planteados es necesario el seguimiento y la
evaluacion periddica def sistema, sin estas actividades, se corre el riesgo de que
el sistema se vuelva obsoleto y deje de ser funcionai, con lo anterior se busca una

retroalimentacion del sistema para una mejora continua.
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Las estrategias que pueden apoyar al sistema de calidad actualmente, son
tas que comprenden el control basico, esquemas de mejora continua,
administracion de {a calidad, justo a tiempo y reingenieria entre otras.



ANEXO 1

HISTORIA DE LA CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA TEXTIL,

La Cdmara de Ia Ir: iusiria Textid, creada en el aito de 1912, consiente de la necesidad de

que el sector cuente con informacion estadistica 1o mas actualizada posible, continda con su

esfuerzo de publicar affo con afio su Memona Fstadistica Los datos alli divulgados sirven para

conocer la posicion que esta actividad ocupa dentro del sector manufacturero, la dinamica de las
nversiones, generacion de empleo, ubicacion de la industria dentro

importaciones. exportaciones,
del ambito nacional, tamaiio de la rama industrial, ete

Se considera que las actuales condiciones en que se desarrolla la industria han determinado
que para poder tomar decisiones  se requicre acadir cada vez s al analisis de las cstadisticas

especializadas con que cuenta ¢l sector, por lo que se debe pugnar porque estas sean cada dia mas

confiables y oportunas, de aqui la insistencia ante el Instituto Nacional de Estadistica. Geografla e
Informatica, ante la Secretaria de Famento Industrial, ¢l Banco de Comercio Lixterior y el Banco de
México, para que apoyen este tipo de informacion

El fin de la Camara es ¢! de fomentar el crecimicntio de su sector v proporcionar las

herramientas de apoyo en el desarrollo de las empresas. ba CANAFINTEX ha implantado un
proceso de cambio estructural para atender las actividades de sus agremiados a través de la ampiia

variedad de scrvicios, como son

cuenta con un equipo

a consultas  tecnicas

er servicios de evaluacion total, ademas

Realiza dosde pruchas estandarizadas has

modemo y personal altamente calificado que permite ofres
Cuenta con un acreditamiento ante fa Direccion General de Normas de la SECOFI (SINALP)



1A WNDHCSTREA TEXTIL

INTINA DIE CALIIALY PAR

LIENARKR UL L

Exportaciones

Difunde, promueve y comercializa los productos textiles mexicanos internacionalmente, a
través de los maltiples contactos tales como conscjerias de Bancomext, Camaras Comerciales y
Embajadas, todas ellas a nivel mundial. paralelamente a2 esta actividad  comercial, se da

asesoramiento logistico y capacitacion en esta materia

Centro de Capacitacion vy Asesoria Textil {CATEN)
Fomenta acciones de apoyo a la capacitacion en el trabajo y para el trabajo; realiza
actividades que ofrezcan a las cmipresas textiles ¢l apoyo necesarto para clevar el nivel de

conocimientos y habitidades de sus trabajadores

6n Tesxtil (INNTENX)

Instituto Nacional de Norralizs

Promuecva la calidad y competitividad de 1a industria textil. mediante la normalizaciéon,

n de sus productos a través del establecimiento de un lenguaje técnico y

verificacion y certificac

trin, que permita fa realizacion de un comercio

comercial a fin a las actisidades de esta ind

transparente y confiable a nivel nacional e internacional

Socicdad _ mexicana de acabadores v estampadores (SOMAYK)

Proporciona informacion actualizada de preciso de prodisctos quimicos y colorantes, realiza

movimicntos de compra conjuma de msumos, promociona posibles proveedores de la industda y

cfectaa abastecimiento de emergencia, entre otras actividades del ramo

Ofrece también otros servicios como

Aduanas, Estudios FEcondmicos y Comercio Exterior, Comunicaciéon v Prensa, Tramites,

Ecologia, Personal, Relaciones Publicas y Registro
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Se puede decir, que la Industria Textil a 5 afos de haberse iniciado la apertura
comercial del sector, aun no ha podido superar los problemas de competencia desleal que enfrenta,
derivados de la importacion indiscriminada. No obstante lo anterior, se cree que resulta fundamental
para superar estos problemas contar con una informacion estadistica 1o mas actualizada posible,
para lo cual ayuda la CANAINTEN.
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ANEXO 2
NORMA ISO 90013
Los puntos que {a norma 1SO 9001 (revision 1994) contiene son los siguientes:
4.1 RESPONSABILIDAD GERENCIAL.

La gerencia debe estableces obictivos de calidad gue se apliquen a toda la empresa para que
todo el mundo entienda Io mismo y camine en ta misma dircocion Los objetivos de calidad deben

ser compatibles con los otros objetivos de la empresa

4.1.1. Politica de Calidad 73 L decluracion eserita v firmada por ¢l cjecutivo del nivel mas
alto de la organizacion vn donde s¢ establece ¢l compromiso por la calidad y e] objetivo a alcanzar
€n cste CoOmpronuso

Debe ser difundida en toda la compafa y comprendida por todo ¢! personal. La politica debe ser
mantenida y actualizada

4.1 2. Organizacion Hs Lo estruciura organizacional donde se define la interrelacion de

tfunciones y la autoridad v responsabilidad de la funciones involucradas en la efectividad del sisterma
de calidad y especificamente en la vahidad del producto vy sermvicio

4.1 2 1. Responsabilidad v oantoridad  La responsabilidad, autoridad ¥ las relaciones del
personal que dirige, realiza v venitea cualquier trabajo que afecte a ta calidad, debe ser definida y

documentada, particulario

¢ del personal que precisa de Bhoertad v autoridad organizacional para
prevenir la ocurrencia de no contormudades ded producto, proceso v sistema do calidad
Se tiene que definir la responsabilidad y evitar que hava actividades sin responsabilidad definida o
superposicion de responsabilidades

4.1.2.2 Recursos L gerencia debe proporcionar 1os recursos necesarios y capacitacion
adecuada para ¢f efective desasrolto det sistermna de calidad: es decir. tener suficiente personal

capacitado y los recursos materiales y financieros para lograr 1os objetivos de calidad
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4.1.2.3. Representante de la Gerencia 1.a perencia debe asignar a un representante suyo
ante el sistema de calidad que promueva y administre su efectiva implantacion.
4.1.3. Revisiones de la Gerencia. [La gerencia debe revisar periodicamente ta efectividad del

funcionamicnto del sistema de calidad sus revisiones se deben documentar y registrars

4.2. SISTEMA DE CALIDAD

4.2 1. General  Establecer. documentar v mantener un sistema de calidad como medio para
asegurar que los productos y servicios cumplan con los requisitos especificados
Esta documentacion debe estar al menos en un manual de calidad y en procedimientos operativos.

4.2.2. Procedimivntos del Sistema de Calidad 131 proveedor del

> preparar procedimientos
documentados consistentes con 1los requisitos de esta norma internacional v efectivamente
implantarlos.

4.23 Plancacion de la Calidad  El provecdor debe definir y documentar como los requisitos
de calidad seran alcanzados. t.a plancacion de calidad debe ser consistente con todos los demas
requisitos det sistema de calidad del provecdor y debe ser documentado en un formato adecuado a

los métodos de operacion del provecdor
4.3. REVISION DEL. CONTRATO.

4.3.1. General t

el acusrdo entre comprador y proveedor en relacion a trabajos a ser
realizados u a materiales a ser suministrados, y en donde todos los requisitos que se tienen que
cumplir aqui se describen de manera clara vy sin ambigiiedades

4 3 2. Revision El proveedor debe verificar que la capacidad de operacion de su empresa
satisface todos los requenmicntos det contrato
Los requisitos son adecuadamente definidos v documentados. Cualquicr diferencia entre ¢l contrato

u orden y la cotizacion son resuchtos Se verifica la capacidad para

atisfacer los requisitos
4.3 3. Modificaciones al Contrato. Los cambios y modificaciones al contrato deben ser

documentados y correctamente comunicados a las funciones involucradas dentro de la empresa.
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4.4. CONTROL DE DISENO.

4.4.1. General Il desarrolio de un diseio, desde ol concepto hasta su realizacion como
dibujo de ingenicrii, plano. procedimicnto, especificaciones, debe ser planificado en un documento
cacian profesional, los recursos con que cuenta y

Deben cstablecer quien es ¢l responsable y su cali

donde s¢ encuentran las interfaces con los grupos funcionales
-4 4.2 Planiticacion del diseiio [.as actividades del diseho deben ser planiticadas, ejecutadas
por personal capacitado con responsabiiidades definidas y con los recurses necesarios disponibles
4 4.3 Interfaces organizacionales y técmicas. Las interfaces entre los diferentes grupos que
colaboran en ¢l proceso de disciio deben ser definidas y la informacion necesaria debe ser

documentada, transmitida y revisada regularmente
4.4.4. Datos de Partida del Diseio. Los requisitos de partida relacionados con et producto

incluyendo requisitos regulatorios y estatutos, deben ser identificados, documentados y su seleccion

revisada por el proveedor para asegurar su adecuacion

Los datos finales deberan documentarse y expresarse en

4.4.5. Datos finales del Diseiio
[.os datos finales

términos que puedan ser verificados y validados contra los requisitas de partida
del discfio deberan de satistacer Jos requisitos de Tos datos de partida, contener y hacer referencia a
los criterios de aceptacion, e identificar las caracteristicas del discio que son criticas para el
adecuado y seguro funcionamiento del producto.

4.4.6. Revision dol disefio. En ctapas apropiadas de! diserio deben planearse y efectuarse
revisiones formales documentadas del resultado det diseno

4.4.7. Verificacion def Disefio En etapas apropiadas del disefio la verificacion del disefo
debera electuarse para ascgurarse que las salidas de la etapa del disefio satisfacen los requisitos de

los datos de partida l.as medida de verificacion del disefio deben ser verificadas
4.4.8 Validacion del Disefio L.a validacion del disefio debe desarrollarse para asegurar que

el producto satisface las necesidades definidas del usuario y / o requisitos
4.4 9. Modificaciones del Disefio, Todos Jos cambios y modificaciones del disefio deben ser
personal  autorizado  antes de su

identificados, documentados, revisados y aprobados por

implantacian
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4.5. CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS.

4.5.1 General Bl proveedor debe establecer y mantener procedimientos documentados para
controfar todos los documentos y datos relacionados con los requerimicentos de esta norma
internacional inclusendo, a los himites aplicables. documentos de arigen externo tales como
estandares y dibujos del cliente. Los documentos y datos pueden estar en cualquier forma y tipo de
medio
452 Aprobacion sy Distribucion de Documentos v Datos Los v datos deben ser revisados
y aprobados para asegurar su adecuacion por personal autorizado antes de su distribucion
Una lista macstra o comtrol documentado equivalente identiticando ¢! estado de revision actual debe
ser establecido y facilmente disponible para prevenir ¢l uso de documentos invalidos y/o obsoletos
4 5.3 Control de Documentos v Datos 1os cambios a los documentos y datos deben ser
revisados y aprobados por la misima funcion que los reviso y aprobo inicialmente, a mienos que se

haya especificado expresamente de otra munera
4.6. ADQUISICIONES.

4.6.1. General Los procedinientaos de compra deben asegurar que todos los productos
comprados se ajustan a los requerimientos especificados en la requisicion asi como en las

condiciones implicitas

4.6 2 Lvaluacion de Subcontratis

as [l proveedor debera seleccionar a los subeontratistas
en funcion de su amplitud para cumplit con los requisitos  Fl proveedor debera establecer y
mantener registros de calidad de los subcontratistas aprobados

463 Datos de Compra Los documentos de compra deberan de contener datos gue
describan claramente ¢ producto solicitado

4.6.4 Verificacion dol Producto Comprado

4 6.3 1 Verificacion del Proveedor en las Instalaciones del subcontratista. Cuando el

proveedor propone la veritficacion del praducto comprado en las instalaciones del subcontratsta, el
proveedor debe especificar los acuerdos para la verificacion y ¢l método de liberacion del producto

en los documentas de compra
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4.6.4.2. Verificacion por cf cliente del producto adquirido a subcontrati

ta. Cuando
asi se verifique en el contrata el cliente o su representante tendra el derecho de veriticar en origen o

la recepcion, que el producto suministrado por subcontratistas esta conforme con los requisitos
especificos. La verificacion por parte del cliente no exime al proveedor de su responsabilidad de

entregar productos aceptables. ni debe ser impedimento para un rechazo posteriar de tos productos

4.7 PRODUCTOS SUMINISTRADO POR EL CLIENTE

Cuando et cliente suministre al proveedor matenales, equipo o instrumentos de medicion

parn la fabricacion de productos o Lo realicacion ae servicios por el mismio clicnte contratados,
entonces deben de existir procedimientos documentados que ascguran que o que proporciona el

cliente son los adecuados para e} producto o servicio final a entrega

4.8 IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD

El producto debe ser identificabie a traves del proceso, entrega o instalacion, lo que significa

que sc conoce cual es ol producto La manera de identificarto y como darle seguimicnto se debe

identificar en un documento

4.9. CONTROL DEL PROCESO

Todos tos procesos deben ser tlevados a cabo bajo condiciones controladas, lo que significa
que las instrucciones docunentadas de trabajo, definen la manera en la cual la produccidén o
instalacion debe ser levada a cabo v comao debe ser monitoreada.
Esta definicion de Ia manera ¢n la cual la produccion o instalacion debe ser levada a cabo, debe
incluir lo siguiente.

a) Procedimicntos documentados que  definan la manera de  produccion,  instalacion  y

procedimicento
b) El uso de equipo apropiado

<) Un medio de trabajo apropiado
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d) El cumplimiento de las normas o de los codigos de referencia v tos planes de calidad

€) Mantenimiento adecuado del equipo para asegurar la continia capacidad del proceso

Cuando los resultados de los procesos no puedan ser completamente verificados mediante
inspeccion y prueba del producto y donde, por ciemplo, las deficiencias del proceso solo pueden
ponerse de manifiesto despues del use del producto, los procesos deberan ser realizados por
operadores calificados y/a deberan requerir monitoreo continuo y control de los parametros del

proceso para asegurar ue los requisitos especificados se cumplen

A tales evenmaos que  requineren Jdeo

a precatificacion de la capacidad del proceso,
frecuentemente se les reticre coma procesos expeciales

4.10. INSPECCION Y PRUEBA

4.10.1 GENERAL
El proveedor debe establecer y mantener procedimientos documentados para las actividades
de inspeccion y pruceba que verifican que los requisitos para los productos son alcanzados

4.10.2. Inspeccion de prucba on recepeion. Los materiales y productos recibidos deberan ser

inspeccionados o veriticados antes de su uso

4103 Inspeccion y prucba en proceso Bl proveedor debera inspeccionar, probar e

identificar los productos tal como se establece en ¢l plan de catidad o en los procedimientos
documentados

4.10.4. Inspeccion y prucha final. El proveedor debera realizar todas las inspecciones y las

prucbas finales de acuerdo con lo previsto en el plan de calidad o en los procedimientos escoitos
para completar ta evidencia de la conformidad del producto final con los requisitos especificados

4105 Registros de inspeccion y prueba. 131 proveedor debera establecer y mantener
registros que pruchen gque los productos han sido inspeccionados y/o probados.




PUARROLLCY 175 15N NISTEMA DF CALIDAL FARS 1A LT STRIA TEATIL

4.‘;1. CONTROL DEL EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

entificados asi

4.11.1. GENERAIL Todos los equipos de inspeccion y prucha deben ser

como la informacion adecuada para scleccionar la adquis

cion de los mismos. También deben ser
calibrados y mantenidos a intervalos establecidos o antes de su uso, contar con equipo certificado
que tenga una correspondencia conocida con estandares nacionales o intemacionales

4.11.2. Procedimicnto de control El proveedor debera determinar que mediciones deben

n de las mismas y los equipos adecuados de inspeccion, medicion y prueba. El

realizarse la preci
proveedor debera identificar todos los equipos de inspeccion y prucba que pueden afectar a la
calidad del producto y calibrarios y ajustarios aintervalos establecidos. Lla calibracion se realiza por
medio de equipos certificados que tengan una relacion  valida con patrones nacionales o

internacionales reconocidos
4.12. ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA.

cion y prueba debe ser identificado por medios apropiados los cuales

Fl estado de inspe
claramente indican st el material ha sido inspeccionado o no y si esta en conformidad o en no
conformidad Esta identificacion debe mantencrse a traves del proceso con el fin de asegurar que

solamente productos adecuados son procesados y despachados al cliente
4.13 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

4.13.1. GENFERAIL. Debe existit un control  tal que <] material no conforme este
perfectamente identificado v colocado de manera adecuwmda para gque no pueda ser utilizado
inadvertidamentce

4,132  Analisis v tratamiento  del  producto no  conforme  DDeberan  definirse  las

responsabilidades para ef examen de los productos no conformes y quien tenga la autoridad para

ado de acuerdo a los procedimientos

decidir su tratamieato material po conforme debe ser 1evi

documentados con objeto de determinar 1o siguiente
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itos especificados, ¢

a) reparar para satisfacer los requi
b) acepiar con o sin reparacion. previa autorizaciéon escrita del cliente, 6

¢) reclasificar para otras aplicaciones, 0

d) rechazar definitivamente o desechar

4.14 ACCION CORRECTIVA O PREVENTIVA

4.14.1 GE RAL
El proveedor dehe establecer vy mantener procedimientos documentados para implantir

¥ preventivas

acciones correctiv
Estos procedimicntos deben asegurar que las causas del recharo sean investi

acciones correctivas vy provenir para que no se repitan fas operaciones deben ser analizadas de tal

das para determinar

forma que las causas de oo contormidad actuales v potenciales sean detectadas y climinadas
L.as acciones correctivas deben implantadas v monitoreadas para confirmar que son efectivas

4. 14.2. Accion correctivy

Los procedhimientos para accion correctiva deben de incluin

a) el mangjo cfectivo de mancjo de gucjas de clientes y repontes de no conformidad det

producto
b) investigar las causas de las no contformdades relacionadas con of producto proceso v

sistemas de calidad y registrar ¢l resultado de 1z investigacion
a Je la no conformidad

c)determinar la accion correctiva necesuna para climinar la caus
d) aplicar controles paras asepurar que la accion correctiva es tomada y que es efectiva

4.14 3. Accion preventiva Los procedimicntos para accion preventiva deben de incluir

a)el uso de fuentes apropiadas de informacion tales como operaciones de procesos y trabajo
que afectan la calidad del producto

b)determinacion de los pasos necesarios para manejar cualquier problema que requiera

accién preventiva

c)inicio de accion preventiva y de aplicacion de controles para asegurar su adecuacion
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d)asegurar que la informacion relevante de las acciones tomadas es enviada para la revision

gerencial

4.15. MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, PRESERVACION Y EMBARQUE

4.15.1. GENERAIL.- Se debe de contar con procedimientos documentados para un control
tal, que el producto no se pierda, dafie deprade o desigjuste duranie los procesos de mangjo,
almacenamiento, cmpaque. presenacion v embarque  Deben proveerse  arcas  adecuadas  de

almacenamiento

415 2 Mancjo - Hl proveedor debera contar con métodos v medios de manejo que no dadfien
o deterioren los productos

4153 Almacenanienio - B proveedor debera dsar zonas de almacenamicnto designadas o

bodegas, para prevenir el dano o detertoro del producto, peandicnte de uso o de entrega. Deben

establecerse los metados apropiados para recibir o despachuar Tos producros estas areas

Para detectar ol deterioro, la condicion del producto almacenado debe ser cvaluada a intervalos

apropiados

4.15.4 Empaque - Bl provecdor procedimientos  de  empaque.,

debe controlar os
conservacion e ideatiticacion
4155 Preservacion - I proveedor debe aplicar métodos apropiados para la preservacion y

segregacion del producto micntras este bajo su responsabilidad.
4.15.6 Embarque - I provecdor debe estabfecer medidas para la proteccion de la calidad

s finales Cuando asi lo especifique en el

de los productos despuds de las inspecciones y pruchs
en destino

cantrato, esta proteccion dehe extonderse hasta 1o enire,

.16 CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD

El provecdor debe definir en un procedimicnto escrito la manera de identificar, recoger,
codificar, clasificar. archivar, muantener al dia y como disponer de todos los registros relativos a la
calidad. Esto permite demostrar gque se ha conseguido la calidad requerida y que el sistema de
calidad es realmente cfectivo

11
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Para ello, las definiciones que se mangjan son

stema de calidad y que disciplinan la

a) Documento de calidad' Son aquellos que describen el

ejecucion de procesos y actividades

B) Registro de calidad Son los documentos que conticnen las evidencias objetivas de que los

procesos y actividades fueron gjecutados cn contormidad con los requisitos del sistema de calidad.
Los registros de calidad deben de mantenerse para demostrar fa conformidad con los

requerimicntos especificados y la efectiva operacion det sistema de calidad. Deben cstablecerse y

registrarse los penoedos de setencion de tos reuistros de calidad

4.17 AUDITORIAS DE CALIDAD

internas para verificar que todas las actividades

Debe establecerse la practica de auditorias
relativas a la calidad v resultados relacionados cumplen las disposiciones definidas y también para

evaluar la etectividad del sisiema

Las auditorias deberan estar programadas en tuncion de la naturaleza de las actividades y de

su importancia y deben ser Hevadas a cabo por personal independiente de aquelios con

responsabilidad directa Jde ia actividad auditada

Los resaltados de las auditonas deben registrarse y levarse a Ia atencion del personal
responsable del arca auditada

Las actividades de seguimiento deben verificar y registzar la implantacion y efectividad de

las acciones correctivas tomadas
4.18 CAPACITACION
Deben implantarse v mantenerse al dia procedimientos que identifiquen las necesidades de

entrenamiento para el personal que realice actividades que afecten a la calidad v satisfacer esas

neccsidades de entrenamiento identificadas.

"2
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4.19. SERVICIO

Cuando en ¢l contrato s¢ especifique un servicio posventa, el proveedor debera establecer y
mantener al dia los procedimientos para llevar a cabo cste servicio y verificar (ue se realizan de
acuerdo con los requisitos especificados

4.20 TECNICAS ESTADISTICAS

El provevdor debe idenuficar la necesidad para téenicas estadisticas requeridas para

establecer, controlar y verificar la capacidad del proceso y caracteri as del producto. La

implantacion de estas técnicas estadisticas se deben establecer en procedimientos documentados
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ANEXO 3

NORMA ISO 9003

Los puntos que esta norma contemnpla, a manera general, son los siguientes:

1) OBJETIVO ¥ CAMPO DE APLICACION
2) REFERENCIAS

3) DEFINICIONES

4) RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION DE LA EMPRESA

5) PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE CALIDAD

6) COSTOS DE CALIDAD

7) CALIDAD EN ELL MERCADO

8) CALIDAD EN EL PROYECTO / DISENO

9) CALIDAD EN LAS ADQUISICIONES (COMPRAS)

10) CALIDAD EN LA PRODUCCION

11) CONTROL DE L.A PRODUCCION

12) VERIFICACION DEL PRODUCTO

13) CONTROL. DE L.OS EQUIPOS DE MEDICION Y PRUEBA

14) NO CONFORMIDADES

15) ACCIONLS CORRECTIVAS

16) MANEJO ¥ FUNCIONES POSTERIORES A LA PRODUCCION

17) DOCUMENTACION ¥ REGISTROS SOBRE LA CALIDAD

18) PERSONAL

19) SEGURIDAD ¥ RESPONS ABILIDAD LEGAL DERIVADA DEL PRODUCTO
20) TECNICAS ESTADISTICAS

-
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