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INTRODl'CCION 

Actualmente las condiciones del pais respecto a la industria la ubican dentro 

de un contexto de forzosa competencia. Con el fin de poder subsistir en esta 

situación, cada vez mas rigurosa las empresas se ven obligadas a adoptar 

medidas que las lleven a incrementar su productividad, a darles flex1b1!1dad y a 

satisfacer las necesidades de sus clientes con la calidad requerida. 

Este último 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 penetración en el mercado nacional e internacional. 

El presente trabajo de tests contempla el desarrollo de un sistema de 

calidad para un sector tradicional de la industria: el 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 últimas décadas. 

El desarrollo del sistema de calidad abarca desde la revisión del contrato 

con el cliente y definir sus necesidades y prosigue a todo 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, sino siempre. 

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

lineamientos más adecuados para establecer el sistema de calidad. 



La industria textil mexicana tiene una importante tradición dentro del sector 

manufacturero y a lo largo de su historia a dado empleo a un número importante 

de personas. Para iniciar su estudio. el cual se realiza en el capitulo uno, se 

establece el marco en el cual la industria textil se ha desarrollado en las dos 

últimas de décadas, las cuales marcan los puntos más importantes como la 

apertura de mercados y el auge de nuevas ramas 1ndustnales, que vinieron a 

afectarla como se observo en la perdida de part1cipacion en la economía nacional 

Sin embargo esta industria ha presentado signos de recuperación en la 

presente década, una de las zonas más representat1\/as es la reg1on de Puebla y 

Tlaxcala, ya que en este lugar se encuentra ubicada una de las más importantes 

regiones textiles de nuestro pais 

En el s1gwente capitulo se da un panorama general de la calidad, el cual 

inicia con la evolución del tern,ino, sus principales exponentes. entre los que 

destacan Ralptl Barra, Crosby, Dem1ng, lshika\.va, entre otros: para finalizar con 

una descripción de las herramientas tanto estadísticas como administrativas que 

pueden auxiliar en el desarrollo y/o instaJ;::;ición de cualquier sistema de calidad. 

Al conocer la situación general de la industria textil y un tener un panorama 

global de calidad se tienen las herramientas para poder realizar un C"lnálisis más 

particular sobre la calidad en el sector textil, así como las alternativas que los 

organismos oficiales presentan ante esta problemática, todo el anterior ani31isis se 

realiza en el capitulo tres. 

En el siguiente capitulo se presenta el desarrollo del sistema de calidad 

basado en la norma ISO 9000 como una alternativa de solución a las carencias de 
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calidad que la industria textil presenta, así como una mención de las normas ISO 

9000 y la relevancia que actualmente presentan. 

Por último, se presenta un caso práctica con el cual se muestra la 

factibilidad del sistema, así como los principales problemas que se encuentran en 

fa industria textil para la adopción de un sistema de calidad. 

El sistema de calidad es presentado de forma general pero, debe 

considerarse las modificaciones pertinentes para su adecuación a una empresa en 

particular. 
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CAPITllLO l. LA 1:-.¡DlJSTRI/\, TEXTIL EN MEXICO 

La industria textil y de la confeccione~ unn de los ~cctore~ industriales cnn mayor tradición 

y dinamismo en la historia económica de !\1é..,ico 

Esta actividad es tan antigua ..._.t)mn el hornhrc, quien úe:-pués de satisfacer la necesidad 

fisiológica de alimentarse. fJUT 1-a.Lonc<> •. :limáticas, psicológicas y de cnfllodidad tuvo que cuhrir su 

cueljlO desnudo 

La palabra textil ~1: deri'. a del L,ttm Tv~e~-e ~¡ue <;igndica tq1.:r '-'u~ 1..•rt!!..:nc~ en ~1o;!xico 

datan desde la epoca preh1sp.mica. dondt.• o:! p11rn..:ipal medio p.11a el tejido de prendas tc ..... tilcs fi1c el 

telar dr.: cintura como una de la" f'orrna.<-. de di.., 1sion ~exual y •;u~i;11 del t r.ihaju 

Durante la ép(lCa Ct)lon1;.1l, <.:I .'-.UTl!in11c11tn t.k dus ~ect(>re-. reptc~cntativ,)-. el español y el 

indigena., dieron la pauta para quc ía actividad fcxtil !ltera J1,._•sarrullada p<•r e~.t1ls ultimo~:-.· por llna 

nueva sociedad, llls '1esti.".o" l:s 1,._•11 c~ta cpo.;:1 cuando en1pie,..an :1 tl1nc1<111ar al~!lll10!'> ,1hrajcs'. 

embriones de la 1ndustna n1anufac1uri:1,1 tc,t1l. Lle c~la t.::p(•c.a a nuc!-ll(H J1a..;. la act1\·1d;1d 1e-..1il ha 

evolucionado en furTTia notoria 

En el sector textil se identificaron d1.)s -;l..·ctorcs t."l Din,i.11110..:;:1 ..... el ·¡ radi..:i<.•nal. el rrin1ero, 

como resultado di.! la incipiente innovaciun tL~nohlgtca ;.. la~ fibras !'>int1,._·ti<.;a-; ~ rn1xt.1s. y el ~~undo 

ci1ncntado en el u!:'o de la lana y algo<lon .::01110 lmicas fihra~;. \. ...:urnn in~trun11..~ntu <lL" tr:.ihajl..l d telar 

tradicional 

[D'NAMICO\ _________.. 
'¡ S_E_C_T_O_R_T_EX_T_l~L¡ / ~ 

~ ITRADICIONALI ~ 
~1-~_RAS MIXTAS] 

' Prirneros centros de manufacturn 

.. 



El sector textil. considerado bajo su concepto más amplio. comprende desde la producción 

o procesamiento de fibras vegetales, animales. artificiales y sintéticas hasta la confección de prendas 

y fabricación de textiles para uso industrial 

A partir dC' sus proc~sos prodLh.::tivns. cst~ ~cctor puede dividirse en tres industrias 

principales2 

/ 
SECTOR TEXTlL 

INDUSTRIA DE FIBRAS QlJIMICAS 

(CELULOSICAS Y SINTETICAS> 

! INDUSTRIA TEXTIL 

1 INDt ISTRIA. DE LA CONFECCIOJ"41 

l..<1 industria de f·ihras {!11bn1cas u .J~· l··lf~ra.' ( 'eluio,·1n1' y .\·11111..;flc.·a.'. clahcn·andosc en esta 

las fibras cclulOsicas pr-incipahncmc a panir (k la [Jtllp..i d1..: Ct.:lulll!--il, ;-,· !,t.s <>rntL-ticus <le productos 

derivados de pct rólco 

La llan1ada fndu .. rr1a f~·xril, que en un so.:ntido rna:-; pr<:.·ciso aharcn tanto b f¡¡hrica<.·ión de 

fibra o; naturales como turto tipo de hi!aduo.; .._ t(•pdp·~ -de fihr a..:. htrnd.a<.. y dtiras-. tel.~'> ) ..,u a..:ahado, 

así corno la 1ah1·icac1un de prndw.:tn•, tcnnin.Jdu-., pr.:h:e">ados po.>r n11.:dio <le tejido. por ejcn1plo. 

alfombra~ y tapetes En esta indu~tria también .'>t: induvcn produ\.'.to~ en que su materia prima, ~ca 

principal o no. '.">011 las fihras qu1n1i1..-·a~ 
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rv: .. · . .tRR( .. l./.(. .. f'T. l r.v Sl .. -n:.uA. rrr. L°Af.llJAfl l~·U..'..4 !.A 1Nr>l-':'>71UA Tr.\7/l. 

!..a lndu ... ·tria de la Cºo,ifec..:ción comprende ta f'abricación de ropa y otras prendas. Esta 

industria es ta última etapa del ~·sector textil"' 

La distribución geogr<i.fica de la industria tex"1:il a lo largo de nuestro pais es de la siguiente 

manera: 

Entidad Federativa 

Distrito Federal 

Estado de l\-1éxico 

Jalisco 

Puebla y Tla.xcala 

Guanajuato 

Nuevo León 

Otros 

Porcentaje de Industrias Textiles Instaladas 

lOo/o 

9% 

6°/o 

CONCENTRACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL 

00.F. 

CIEDO.OE MEX 

O.JALISCO 

DPUEBLA Y TI..AXCALA 

al GUANAJUATO 

CNUEVOLEON 

CIOTROS 

.. 



En la década de tos setenta nuevas ramas de la industria empiezan a despegar, ta1 es e\ caso 

de la industria quimica. petroquimica y la prnduccion de maquinaria y equipo. así la industria textil 

tendió hacia la baja, siendo rebasada en su cn:cimicnto y <linamisrna, por estas rarnas 

El descnvo\viniicnto de la industria textil en !.!.-.,ta d1.:i.c::ida. ~ig,u10 confinn.1ndo kndcncias que 

venían siendo evidentes desde años anteriores <:omo la perd1d.1 ri.:L1ti"L1 t.:n t.:I ~onjunto .:le Ja 

economía y en la participacion dcntrf' de la:-. manufa,,_llH .i:. 

La participación rclati\.·a en t.:1 PIB total p.1~L' dv\:: 3ºu t..'n 1070 al 1 lt-'º'o en los 80-s; en las 

manufacturas s.u caidn fue mLicho más accntuacb ¡l.\ pa,;;~H de 10 ::0
,, del P!B manufacturero en 1970 

al 5.06'%1 en 1980, como se oh~t."rva t:n la siguiente gráfica 

2.50% 

~ 
2.00% 

m 1.50% 
a:: 
~ 

~ 1_QQ% 

"' a:: 
0.50% 

0,00% 

~ ~ 

PRODUCTO INTERNO BRUTO TEXTIL 1970 - 1995 

B1 ~~ ,, 'fh 
-- "' 0,"; 

'" ~ ~ ~~ ~ ·- -- .- -- .-

,\(~O ~;; 

; 



{ l{~·•·HU .. ·~ '1/.J .... n1: t '.V .... , ... -n:..\tA { •1; e,:-H.//lAI J l'. IA".1 L 1 l .... ·r J[ : .. -,.,.·1..1 n:xru. 

Al observar el desarrollo general de 1a industria textil podemos apreciar de manera concreta 

algunos de los principales rasgos de su desenvolvimiento global durante 1970 y 1 C)XO; y revelar de 

paso, a partir de sus prindpalcs indicadores, aspectos relevantes de su din<irnica, que a la ve~ es una 

cxprc~ión conjugad<.i de distintt'" tCnomcmJ~ p;cscntt.·s en \.'Sta 1a111n y en la e1...·01H">n1ia nacional en !-.U 

conjunt(l 

Se pueden citar los siguientes puntos 

1. Es notable el decremento en el númcrc• de cn1prcsa.s textiles durante d periodo 1970 - 1980. 

Este fcnúrncno e~ con1ún en rarnas que ...,e caructcrizan por la fuerte presencia de empresas 

pequcii:1s y medianas que pueden instalar~c y dc~aparcccr con relativa. facilidad de acuerdo a los 

momcnt0s de auge o <le crisis q1Jc '"¡ .... e la economía. 

2 La pro<luccion ... ·rece durantt.· lo-. aílo~ 70 s J. g(1·s .l. un nlmo del ti~·~,,º anual-'. lo que revela un 

aceptable uso de la capncid<Jd in~talada en las pl;un:is !extdcs, pe1T1 el ni"'d de t...·1·nplco no sólo no 

crece sirH"> que cae drarn,üicarncnte 

3 Durante el pcriodei \lJ7S - l<lX 1 !;\ pfl)du1...· .. :ion ... ·n .. ·c• .. : positi-.:rrnH.:ntc, pero a un rit1no inferior que 

en los año~ pre'\ ios. lo cud.l cotH..lu....:t.: a pcn:.;.H que pudicrun habt.'í~' generado inventarios de 

mcn:ancía producida pcn' tH) \.L"nd.ida en afie<<> antcri(lí<.:S 

De los puntos 111cncionado~. el que n1ás revela los efectos rcccsivos y de cambios 

estructuralc~ de la indthtria textil es l'l de la íut:r.l".a de trabajo, es dedr, el número relativo de 

trabajadores empleados por esta industria di..,minuyo, como se observa en la sibYllicnte gráfica 

' ·•Memoria Esudistica. Edición l'JRO. CANAINTEX •• 
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INDUSTRIA TEXTIL COMO GENERADORA DE EMPLEO 

1 50% ~------------------------------
1.40% "'--------·------------·---------:= ~---~-~=~==-_- ----~--~-~~~~-:_-=:=~~==-== 

º·"°"" 
0.70% 

º"°"' 050% 

º..,,.., 
0.30% 

0.20% 
0.10% 

000% 

~~0lli&l !E iti fil - ~ 
A<\Jos 

~1 ~-: ill - 8 ?J ~ ¡¡¡ 

Actualmente. esta industria product! ap•oxirnadamentc el ....; Oº·u del PIB manufacturero del 

país y genera alrededor Je 1 ::2 mil emplc.:os 4 

Consi<leramo.,; que algunos de Jos facrorcs que influye-ron en Ja dinamica negativa de la 

inversión hayan sido d enc.._·an.•cinlicnto y escasez del crédito, la desconfianza de los industriales 

textiles para seguir lnvirlicndo. la ~~1brc e.xplotación de sus pl.::mtas y los pocos planes de expansión 

de las propias empres.as ya con ... tituidas. en rcspue~ta a la dificil situación vivida por esta y otras 

industrias de bienes de ..::onsurno ~:de capital 

• ·• !\tfemoria E~-Yadisuca_ Ed1cJófl 1995, CANAINTEX •• 
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t.I. MODERNl7..ACIO'.'i F.N TEXTILES 

"Los cambios e inn<nacioncs tccnologicas en c~la industria han estado pre~entcs desde n1L·diados y 

sobre todo a fines del siglo XIX. c.::n que incluso se adoptaron procc~os de lo~ ma"' adelantado~ de la 

época que incluSlJ apenas se habían incorpo1-adl) en\()-.; paise-.. ~lesanl1llath1s'' ~ 

u La industria textil es un ejemplo real de la existencia de una planta industrial an1pliH. y 

divt!'rsificada. con1['lt:ja 1..·n -.u ... rclaciunL·-. intcrs1...,.._·tonal1..·-. .. ~on ~1..·._torcs a ... ·an.7 ... ad(1:. y ._:¡in ..,~cturc~ 

menos desarrollados. con difcicntcs nivdes t~1..·nl1i11!!.1cos \ 1..'.lHl un conjunto de pn,blcn1as muy 

diversos •· '· 

Para esto la ( ·.-l/\/ .. j/,"\.·7·1:.·,y (<_.,i111llra Voe"irn1ul ilL' la /11.!1J.\tri11 Tc.\.·tif: h,1 .:nns1.Jc1ado 

interesantes plantcanlientpo.; que por un i..J.dn r.:'1.hihl·n f,1 p1 c'-icup:1L·1ón y l;¡ concicncia d..: n1tH.:hos de 

económicas y política~ f:1vnrahlc<, pudieran rctorna1-...._• para la fi.)rn1ubciún de una política allcrnativa 

de desanol\n rara l'Sta !!llT'l>íl,tnt¡: 1ndu-.tna !'lc)d11C?1ll~I ,k• b1<.'IH . .::-. dl' ClJTl...,,llT110 de prÍlllt.:r:J 

necesidad 

Iavo1·c~cr dicho r1 OLl:~o 
Por cjc-n1plo. ;..1,.·~ú11 la (·e\':-..." A 1 :--..;·r1-. "'\:. -.e fL"<..¡lllcr e de un nue-.. o p.HT nn !<.'l"nUie>~-~1co pa1 a la 

industria textil. debido a que 

insumos que utiliza,· e" un:1 industria que P>'f Sll tradicional absorción de rnanu de {'hra cuenta 

que pudicrn ser 1nas adccuad1) :-1 la:-. ncccsidadL·.:; de producción y por ello. la productividad misma 

del cquipn in:c.;talado ._ . ._la mih di1L--.:.tarne11tl· r ... •l:1c1onad3 CtHJ b. e\.olucil1n del m~rcado trncional 

'Ke.-cn11ts1s 0:.t..,...,\, l,a lndustna T..:~t1/ en '-'l :>1glo XIX. ~fé"llCO 
'CAN1\INTEX f',-,,;:roJnt<J ,¡,, '''"""'""''"" 
? ANEXO 1. 1 listona de l,1 C'.-im:\ra N:icumal de la Industria Textil 
• CAN.-'\li'.Tl:X /•,-,,;.;,..1n1,1.1 ,/,· !•,,,,,,.,.,,lf., 
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Sin cmbar.gl1. se considera que la cstru<,:tura de un patrón tccnolügico homogéneo para la 

industria textil no sera "iahlc a ccH11) pl;vo. por !() que se deberan de buscar metas a mediano y 

largo plazo que implicarian 

a) Iniciar un prncc.·~o 1nt1.·1no do.._• Jll'.L"-.TÍµ:ic1on c.·n n1<H¡uinari;1. insurnos y prn1.:e.,os que pcrnlitan ir 

logrando innovaciom.:s t1.;c11n/ogi..._·;is que ayudc.·n a ak:anr:..tr una rnayor indept.·nckrH.::ia. 

b) Los avnn.._-..._.s qu..: ... .._~ '· ..¡\ .111 ¡, •gran<lP en b inves1 ,.,._.,;ic1on dehc.·ran ;ipli<..·ar~~ de in1ncdiato para 

elevar la produc1i" idaJ y una n1,1, or ~ rrn:1or utili7 .. <lciUn do.._· los 1ecurso~ tii!'iponihlcs. 

e) Es necesario aUaplar In.>; ;n.an~·..._·~ rc.-, .. ·nulo!-~Íco., m.t" n_-cit.'rH..._..., (1uh{>ti?acion \ ~uHoma1izacilin). '>in 

descuidar l.1 o..:11p<1c1~1n de n1.11:n ,je ,,¡,ra, ~-~ dcL-ir ,J,,: u11.~ n1.int·1 .. 1 1·;1\.·i,)n;tl q11t_• p .. ·nnita ah:-.orción de 

munP de ohra <..'n In-. rni~nJPS ni\ ._.¡t .. , .1 l,h qta· t1adi..:ion;dm~·11r..._· !a indu:-.tri<i to.._•xtil di: l'v1Cxico ha 

d) f)ado qtic !u<.. ._·1ch)-: de rnrl1J\ .1..._·idri en la indu-c;u·i,; IL''-!d ,..._. aCPn:;in c.h~" -. e,· n1,¡..; ;: qt11 .. • h:1 de¡adn 

de ser un rarno ..:or1 un p;1tro11 ler..:n.ilngl..::o ">JI!lplc y pennanl'lll~ p,ua <:<lT1\.cr-tir:-.c en una 1nút1stria 

rnlls con1rlcj:i. tº'> nit1y 1n1pon¡¡nle ._-~tdr ,¡f d1a do.._· lo-. :iJv!<ulfP.., en n:,l(¡u111.1na \ en prpductn-; para 

enfrentar la cornpctcnc1a externa [,<)S qu..: nl.~s expcrirnenran -..on lo:-. que rnoduccn con fibras 

sintéticas y artifici;llcs (ente11dréndose qu'' l,1:: tihr:1~ ~inteti.., a:-; .... e ()h!~<:rwn de t1n:i 111atcria mini.:ral o 

vegetal. resina, pt._•lrolen. c<iqu<..:, o.._:[<.,_'. q11._• .... i: 1ran:-.f~,1·n1a rncdiantc J'I O<.:edin~ientn<> •Juín1ic<1~ <> 

fislco~. a su \.C/ Ja.., ti!ira" a11i!idalc;.,, '-t' Ph!i1..·ncn d..._- !;1 celu!11..,,\ de !:t rn:1dc·r;1. d ... • rr"t<-"ir1.1,., .1n!n1~dt..·-; 

y vegctafcs y del al~ndón) con lqido plano, por h> que ddwran •.;cr fo-, qta• m;b rapidamcntt:. 

adopten l0s adelanln~ tccnolo,!-'.ÍCt, ..... sin c>mhargn. el p1int\l de n1:t\.\H '~ehi!id:1d <-"n <-'tlanlc• a Ju 

competencia intemacinnal. dl-" prnductP'- te-..:tilc~ '-'"el del ac¡1ba~1t, 

IJn aspecto imcresantc es el de la consideración que se hélcC acerca de la necesidad imphcita 

en el proceso de modcrni7 .. ación, de rno<lificar el !amarlo y la es1ructura de las indu.strias textiles 
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El examen de la adaptación de nuevas tccnolngias en la indu~tria tc:-.til. por parte de las 

industriales, posiblcn1ente lleve a nuevos análisis de tamañn:-. y díst1ibución de las plantas 

productoras lJna mayor auton1atización del equipo in..,,talaún en la planta permitida ht in~talación y 

establecimiento de plantas de nrnyo&cs dimcnsiorn .. :-">. adema~ de impubar !>11 dcsarn'lllo Lccnologico 

cspccificamcnte en el control de caluk1cl. nonnali7aciün, adaptacic')n e innovaciún tecnológica . 

moda. disef10 y man.:a. así conHl. dcsarnllla1 la gc~tion (_•n1pu~sarial y crear la infrac~1n1ctu1a <le 

comercio cxtcrio& en donde se contcrnpla \a llamada ventaja competitiva al .:;cr ?\.1éxico país 

productor <le fihrns 

En síntt·~is. lll~ principales factorc~ que se consideran in1ponan1cs para objeto de estudio de 

esta industria 'iOll 

• Su larg<.1 tradicion 1.":oml1 industria manufacturera en nuestro pais 

• La magnitud de ohra que emplea 

• Su heterogeneidad cstnicttiral, l . .'S decir. la existencia de empresas muy modernas junto con 

1nuchas pequen.as de equipo Phso\cto 

L2 EFECTOS DE L.-\. APEU.Tl;RA COMERCIAL 

Desde que se \ihcr<tr('n las impnrtacionc--s de productos textiles, a los permanentes problemas 

de esta industl'ia se aunaron otro" que hicicron aflonlí las deficiencias y limitaciones presentes en la 

mayoria de las planta<; tcxtilcs, por la prcn1ura de la con1r11..·tcncia internacional en su propio 

mercado que cuestiono rápidamente su eficiencia en costos, precio y calidad. 

Hasta anlc~ de la ~1pcnu11t., y aun um todn:-. ~us pn."">blctna::>, la industria textil satisfacín el 

mc.·rcado interno, pero con la libre importación. la cqmpctencia de estos productos con extranjeros 

crccio inusitadan1cntc dando rM:;o .1 le \.t.:Ol.i Je una cantidad de telas y prendas de vestir de origen 

asiático producida.s poi las maquinadora~ 01icntalcs de los llamados "Tigíes de Oriente .. (Taiwan. 

Co1ea, Singapur y l long Kong) 
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~La apertura comercidl para la indu,tria tt:xtil ha operado por la niisn1as vías con que ~e ha 

procedido a ni'cl general. esto l·s 1) "u.:;tituciL)ll dc..· r1.·nnisos de impor1ac1on por aranceles. ::!) 

disminución de las tasa-.. aran1.:dar ias y de ~11 dí~pc• :-.1un, y J) la dirninacion de precios oticialcs··'1 

Lo~ 1.·fcc111~ de l:i .lpc11ur:i i:11111crcial. SC!-!u11 \11~ pH,ptl)'ó l,_'n1p1csanL)" t..._·,tiles, han ~ido tantcl 

negativos Cl..l!TIO posit1\.dS Entre lo-. ª"'Pl"Cto~ n.._.galivus ~l· dc~tacan. la co1npc1cncia desleal. la 

apertura de frontera~ d~ manera acclvradd l~ indrs..:rin1in.1d.1. stn Uclin..:-;1r a l.1 par pc11íticas intl·rna:o. 

que favorC:?l"an al increado nacional ~m h.tu·1· ¡icligrar la planta textil de !\.1Cx1co Fs por ello que se 

ha propucsl~' l"l (:\)llit.•111plar tLido-., ]u.., l'lcn1:..·1l(n~ de po\111..::a ecuno111ica di.: 1na11<.:!<i cor~1un1a y no 

utilizar cxclus1 .. an1cnll' lin :-.,11<~ in~tru111cnt<• ._·,)nh> e-. l.t <1pv1-1u1.1. ..:~·n1l·1,i:il -.,;n,.., qu<.' ,,..._.sustente en 

otros can1bios internos que ~cner\·n un ent< •rnu .. ·corh1111ic' i niás f:t \ l •rat>k 

Respecto a los bcncfkin~ deiad<l ... por dicha ~¡pertui-.t. ~e Sl'ñalan la t"acílidad ran.1 itnportar 

rnaterias pr·ima~ y otr.\:- fi~'r,1. ... q1Je nu ~.1.· ~'': •du.:t..'!l L'fl 1.'I ¡-.1:~ .. P biL"n p~·trnqunn1.:::o~ quL" d gobierno 

produce a pn .. 't.:ÍO~ n1ás elevado~ qui.: h10... intc:n;Kton:i.k-; 

Sin emba1go, ¡,,..., he,.ho:-; r..:,cl;11c•n qu ... · 1:1 ¡)r<•pi:t <1pL·rtur:1 c-.::0110111i.:.:.t nH•li"o reacciones 

co1no l.1~ que tu,ie1Pr1 111u ... -n,,~ vn1¡11t.•..,.1nn~ .¡ue d,,;j;ir<'ll de Cihn ... ~ar .k1t.•rminach1~ pn,ductos que 

anteriormente di~tnhuian ,1 ~<.)~ c<.inl't..·ccioni~ta.s rn ... ·xicanns, .:.:on10 la n1c:rclilla )' otras telas de buena 

calidad y cnn fll!H.::h.t {h .. ·n1;.u1d;1 1ntL·rna..:inn.1l ,h:b1cl .. 1 .1 que lt.•:-- \.'('nvicn..: rnlH.:ho inas i1np ... l1·tnrlos. y 

solan1cnte d1~tnhuirlo'> L'n el 1JJt.:I cadtl rne-..:ic.1110 

A partir de \'}XtJ .<.e prt:scn1,, llna cri,.;is en et .._.,llilercio intcrnac1nnal de- textiles en el sentido 

de cerrarse alb,•l_mo., n1c1 cado<; como ¡.,-.; de los pa1~e~ industrializados para los paises en desarrollo 

cxponadorcs de tc-..::t1k·..; 1 ~h pa1:-.c~ 1ndu .... tr-1•!liz.ados rc1;urricron a Ja L. ..:1..::ntc innovación y 

modcmizaciUn de sus cquÍf1"LlS, el uso de nuevos rnatcrialcs y una mayor relación entre las 

tcndcnci.i.s de m~ida y l.t ¡n,1du .. ·c1<,11 d1..· t._·las .-\.<lemas. Jel rcfnrzan1icnh' d~~ ~us barreras 

arancelarias para protcgct s...! <le los productos textiles extranjeros y for:?ar las negociaciones 

corncrcialcs para ce>lncar ~u~ r>rnpiP" t..:'11\e'> en pai~es ... ·n dc.<.arrt•llP cun1n ~h.·xic:o 

'"C'entru de Estudios par;1 un P'To)i·cln Na, tnnal, S C J .i ind11.unu d.·J i.,:stui11 a1111· ,,¡ TI ( ·• ocluhrt:" de 1QQJ 
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Al iniciarse el decenio de los novenla. la '>ltuación general de la industria textil parece 

confomiarsc con los siguientes elementos 

• Un c1·ccirnicntn Uc la produc'-·ion dpcnas <.,imilar al alcanzado 1 O años ante~. por lo que el 

consumo f't!r captta de tcxtilc~ es muy infi ... ...-ior al de los años antcdorcs, con una producción 

menor y una pohlación consun1idora cuantitativan1cntc superior 

• La creciente comp'-~te.:ncia t.•xtranjcra de rroductns textiles ha ganado alrededor del 500/o del 

n1ercado interno. poi· Jo que ha s1Ju necc~'lrio reducir los niargcnc:s de ganancia de los 

productores mexicanos y bu~~ar ta ..._~01ocacii1n c'tcrna de su;. mcrcarn.:ias, esto repn ... "Senta una 

ventaja para Ta población y una dL>-sventaja parad st.·ctor 

Estamos seguros que la industria textil, es un sector con pos1b1lldades de 

integración productiva y de capital, que permita no sólo incursionar en otras latitudes, 

sino sobre todo seguir vistiendo a los mexicanos, pues hasta antes de ta apertura 

comercial de 1986 satisfacía prírnordialmente a su mercado interno 

Vestir a la población con productos de bueno calidad y buen precio. de acL1erdo a la 

idiosincrasia cultural y geográfica de los mexicanos, es un reto impostergable 

Por ello pensamos que los cambios actuales deben servir para plantear la 

industrialización integrada nacionalmente. que for1ada ba10 la competencia externa 

ayude a elevar la efiCJencia, calidad y disminuir costos que se traduzcan en mayores 

bienes de consumo con precios accesibles para la mayoría. 
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1.3. 1.A REGIÓ!'i Tt:XTll. OE TL .. XCAl.A 

Ante~ ch.· la 111.~gada de 1 lcrn,ln Cp1tcs, lti:-. tlaxcnltc·c~1s l.'ran rt..'l'OrHh.:idns corno tejedores de 

artículos de algodon. postcnorn1cntc el tt_·_1ido de land ti.u..· 111troducido por los F~pai'inlcs 

En la cpoc.t ( 'olt111ial f,ucbl.i \ T1<1. ..... '-·.1la fu1...·nH1 l;i L·una de ht .u:11, 1dad tc'\:til de nuestro país 

ya que por su ubicación gengnlfica er.-u1 d pa:-.o obligado Jc._•I centro de pro<luctorts <le la materia 

prinut hacia los sitios de consun10 ~· conwrc1aliz;i...:ion de lo'- artio.:u1('~ tcxtilL'" 

En la actualidad cI ant1plann cen11 al da cahid¿t .. 1 un;i d1.· las /oll;b rc,11k·ras mas importantes 

del pais La rcgiún te,td d..: TL1-...1..:.1!.1 11.1 p1t1p1 .. :i.1d<' ;.1 i11·.1.i!.;c·i,•ri dL· un.i 1nfr,1L·....rructu1a industrial 

La actividad textil :-.e dc~arrulla durante tt•do el ;ul''· pv10 nn toda la pohlach•n L1 realiza de 

tiempo con1plcto dchidu a que no ,.,<-~ r10..•ri.: un tnerc11..h• -..egu10 para <>U venta a causa <le las 

diferentes estacione!'- c11rnalologic.1s 

El con1c-rcic• de arli¡,;ulus lcxttle:,, -..i.· ha de,.,<Hn)llado ,unpliarnenh· tanto d<:ntro corno fUera 

del estado. por lo que In~ grande:-. pnxJuctore~ requieren de n1ano de obra para que trabajen sus 

telares mientras cll<J-.. se <lcd1ca11 a ctJ111prar .1 lo-> pl·qtu..·f¡p~ produ .. :tor...._•-.; .-..11'> anícu!os a bajos 

precios 

De acut·rdo .-! dato~ ,1rn)jad<•<.; pt)r lm,1 in\c..;1i_L~ac1¡1n 1e.i\1:r.1d.1 por J;1 s~·,:rt··taria dt· f)e!'"arrnllo 

Industrial de Tla-..::cala en 1 <)o.~. las IH.bnca·, tlax1.:altc-ca~ <le hilados 11-· t1.--jido .... ak:annuon .;.u esplendor 

en los aílos 80. 1.:u<1.núo reno",¡¡ ,,n t<:~·n¡ )h>g1a::.. y au1n<.:nt,H(1n acl1\. <is. producó..:1n y planta laboral 

f-loy. es una industrla en cri~1s ~· l1n~1 de lo-. sectnre., ma~ polari ..... ados, con unas cuantas empresas 

muy n1odcrnas. c:xr(1rt.<u.h11as ;.. (1tras quc -..in ~c1 t.)l,sulcta~. ~t.~ c~tancaron tccnológicarnente con 

maquinaria:-. de los bucnns tiempo.'> y tienen dificultades para competir im.:lu.._<..0 en el mcrc~do 

do1néstico contr;1 J .. ,~ pn .. ·ci .. i::.. di..· ir11pt1rtilcion 

La Industi-i<.1 Textil en Tlaxcal.t presenta de 290 empresas rcgistrada.s a nivel nacional el 

28 6°-á con 8~ plantas t..--n c1 rcn1-dón de hilados 

Por el volumen Je c(1ntralac1Pn úc c~tas empresas, R son grandes. 22 ~on tncdianas y 53 son 
pequeñas. 
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PORCENTAJE DE EMPRESAS DE HILADOS EN TLAXCALA 

l •207 EMPPFSAS Rf:--;TANTf_-~- ~' l'.1 E .. "PRFSAS EN Tt.AXCALAI 

Concentran a<lernás 1.."l J 1 1.1°0 d1,,.· b rlant:~ L1iH'ra! d1:l r:11111.• de.! hiJ;_idos con t0.317 trabajadores. 
diStribuidOS por tipo Je L'flljJH~-:j~ ch.: \.t .~J\'.Ult:rHt.' f,)¡-n;.i 

NE 
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NUMERO DE EMPLEADOS POR TIPO DE 
EMPRESA (TLAXCALA) 

PEQUEN.'\ 

TIPOS DE Ef\.1PRES.-'\::: 
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Pero el uunaño de las empresas no es tan relevante corno d valor y la vigencia de los 

activos: en Tlaxcalu coexisten el telar de rnadera. c.•I rnccánico y el autornatiz.ado Y fo mismo se 

carda a mano que con .:quipl1 .;unlpulari.?ndns, incfu~l) dcntn) d1..• una cn1p1esa grande p1i..:dcn 

encontrarse tecnologias de fechas tan distantes cnmo 1 CJ.lf) y 198<1 

Concluyendo, entre los problemas más comunes que se presentan tenemos· 

1.- Hay muchos contrastes Plantas con tecnología de punta con tecnologia de 10 años 

a la fecha (que son la mayor:8) y plantas ct11c.:is con m.:iqu¡n;_¡ria más v1e1a Lo que se ha 

importado en tecnologia no es lo que se debi<:3 haber importado se s8 piensa que en un 

decenio las maquinas han evoluc1onodo mucho Los equipos de \os ochenta no son 

obsoletos pero tampoco rentables 

2.- El rezago tecnológico es consecuencia de la falta de l1qurdez y recursos financieros 

de las empresas fuertemente golpeAdas por la apenura co1nercral 

3_- La lndustrra Texttl tia perdido cornpctit1v1dad, ademas la capacrdad Instalada 

promedio de planta en e! pais se encuentra muy por deba10 de la media mundial: 48º/o 

de los productos tex1iles consumidos en ef mercado nacional son importados 

4.- Hay conc1enc1a de que es necesario buscar alianzas estratégicas entre nosotros 

mismos o con extranJeros, pero més del 50% de las empresas son familiares y tienen 

miedo de abrir las puertas 

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

calidad requerida para exportar. 
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CAPITULO 2. CALIDAD Y SUS HERRAMIENTAS 

Como se anali7.Ó ~n el cap1lulo ankrior. un.::t de la.-. ncc~·~ida<lc..., de la indus1ria lc.xtil es 

contar con un sisten1a de calidad, p.ira lugrarh' hay que C• •lll)L't."f" la~ bases esetKialc..., rt.."spl.!cfo a 

calidad. como sus exponentes y su..., ddinici(lnt!s 

Calidad, ~.xistcn \arias dt..•linJCilHH:" dt..· t".,!v lt..'nn:;1,., .1l);'.urJ;1:- ..,,_. r\.'ti.._-1 ... ·n d un cnnjunro l.h.· 

propiedades y caractcri.-.lil.·as de un rrndllCtn, pr<l<..:t..•sn o -.<.'r" tci·,•, qne !,: cnnf:en:n '>U .Iptitud para 

satisfacer nc..:cs1dadt..•s cstHhh:cidas o irnp!k1ta.'>. Cllr<.10,. m;i ... .-...: ro.:fier·t·n a la idPncicfad o .iptitud par<J 

su uso En la actualidad c..>st.Jn tornando gran n:ft'vancia Plr<><> t..:-nninn' a.-.1 1t.:iadn<> al concepto clásico 

de calidad, como son tiJbilidad. manfcnibiliüad y d1sponihdrlfad 

-- ------- -·-------~---~ 
CONJUNTO DE CUALIDADES DE UN 131Ef'J O SERVICIO 
QUE CUMPLEN CON LOS REQUISITOS EXIGIDOS POR 
LOS CONSUMIDORES DE DICHO PRODUCTO ---- --- --- --··---·------------~-----

¿QUE ES CALIDAD?'\ r--~------------------~ cusR1R_v_s_A_T1-sFACER~PLENAMEÑTE~LA~s----~ 
EXPECTATIVAS Y NECESIDADES DEL CLIENTE 

--------------~ 

ASOMBRAR AL CLIENTE PROPORC/ONANOOLE 
SIEMPRE PRODUCTOS Y SERVICIOS QUE VAYAN MAS 
ALLA DE SUS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS 
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/)/.'.\'.-1/Nú ">/./.< ~ ,,,_. 1;,v S/Y/E.\r.t 111:<. '.-11./JJ.-4./J 1:-tA'A l.A /,V/J/,:,77.."f.'4. 11:rn1. 

El concepto de calidad y su supen.isión han cambiado a Jo largo del tiempo2 las siguientes 

etapas son las rnits conocidas en Ja era n1odcrna 1
'' 

• Etapa del artcs,ino la prcocupacu'ln pPr cDnt rolar la calid<HI la pode1nos establecer en el tien1µ0 

cuando era n:splmsahilidad del urlc~ann. C!-. decir. la persona que fi1hricaha el producto, d mismo 

hace el pooducto y él nlismo h> inspcccion<t 

• Con la llegada. de L:i Re'> Llluóc"1n lndu'.->trial. el L-omrol de !a calidad pasú de la persona que 

cfCctúa el trabajo, a l.1 pt.·r-·•nna que c(1nt1o!a d procc .... o de trabajo E!-.ta divi~ilin llcvU a un 

ro1npin1icnto en la cnn1umcaciún ..::ntre trabajadorc!-. y administrativos. enrie clientes y 

proveedores. una !-.ituaL·inn que tudavi.i e'i..;te el cha d..: hoy en vari;J!-. organizaciones 

En esta etapa ~e crea en la org<.tml'"..<h:ion de Ja ernpre:ia la fUnciún de conu ol de calidad. 

Control de calidad <.,C apnya en lu !-.iF.ui.:nte 

a) Inspección 

b) l\fctrolngia (equipo de- in,.,recL'.iún ~·prueba) 

e) Prueba!-. de lahuratonu li-.1co y qu1n1ic'-1 

d) r-..tuestro-.) 

• Dos hecho" rn.11cnn hi tercera etapa. el reconocimiento por parte de la administración de la 

importancia dd ª'eguranll•'!Jto d._. !u caftJa.J y la experiencia JC1po11c.o,u en el contr·ot de calidad 

Así el camhio rnas notahlc co1-rcspondc a una transfornmción en la filosofia industrial· se trato 

por prir;11,;ra \e<. d.: ill\l)!u1.·r,1r ;¡ tndl1~ en cl logrn de la c:ilid=i<l 

• La cuarta c..·tupa Lh.:11or111nad.1 de n1 .. ·¡01,1 cu111111uu, "alor;i l;i calidad con10 lit c~trategia 

fi1ndan1cn1al para akan7<:H con1pctit1'> idad. loina con10 punto de partida para !-.U plancación 

cstrategica lns n.:qut.•rin1icnt,1s dd CP!l~lirnido; y f¡¡ c.tlidad de los produch•" de lo-. con1pctidorcs 

'' S.Ci.S. !11tcrnat1unal C<.!n1tic.1t1on Sen.ice~. S1.stcrn;1:-> dL' ('alu.Jad 
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2.1. EXPONENTES DF: LA CALIDAD 

Crosby define a fa calidad como ··cumplir con los rcqucrimientos .. 11
• por lo t~nto. hay que 

ver cuales son los n."querimicntos Su idea esencial de calidad es Ja prevención, sostiene que la 

calidad es gratis. su~ cosros sólc) 1.-•sl:m rd.1cil1n;tdo~ con los diversos uOstiiculns qu(' impiden que Jos 

operarios la obtengan dcs<le la pnmcra vcL El cnfi..>que consiste en modificar la cultura y sus 

actitudes dentro de la organi:racil>n. p.11.! 1mpk·rncn1ar rncjora~ continuas 

Para Dcming, Calidad es satisfacer las ncct.--sidades del consumidor a través de mejoras 

incesantes en todos fos procesos, a través dd círculo Dcmlng 

VERIFICAR HACER 

ACTUAR PLANEAR 

El seftala que un aumento en calidad postcrionncntc se traduce en un aumento de 

productividad~ así el mCtodo Dcming a probado ser la base del control de calidad japonesa 

"Crosby, Pbillp D. Qua.hty With.:rnt Tears !\.te Gm.....- J-hll. N~''' York. loe 1984 
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------------------'-"-;,_:<_A'A_'•_•l_.1_, '_l_'l_:t_o,_v_-'l_.,-_ll_C\_1._< _f~l-~~-111.-1111:4.1..'A IA l.Vl'I YTA'IA 7"/:ATFI. 

Hace además hincapié en la necesidad de contar con in'vcstigaciones modernas sobre el consumidor, 

llevando a cabo encuestas periódicas y evaluaciones en detalle de los desarrollos y camhios en el 

mercado, para poder planear y actuar po~itivarncnte Derning cree que las mejoras de Calidad tit..~cn 

que ser motivadas p0r fa dirección 

A.rmand V Feig~m_b_a.tJ_rn 

··un sistcrna efCctivo de los esfuc-r70s de varios grupos en una organización para la 

integración del desarrollo, del mantenimiento y de In superación de la calidad con el fin de hacer 

posibles mcn.::adotcl..'.nia. ingcniena, fabricación y servicio. a satisfacción total del consumidor y al 

nivel mas t..~onórnico"t...>. ~sta es la definición del Dr Fcigcmbaum. 

Considerado c .. :.,mo uno de las máximos exponentes de la filo~ofia de la calidad, lshikawa la 

define de- Ja siguiente rnancra 

.... Practicar la calidad e<;; desarrollar y di!.cílar manufacturas y mantener un producto de ca.lidad que 

sea el mñs económico. el nüs útil y Sit!mpre satisfactorio para el consumidor" 1.i 

Su filosolia es muy profi1n.Ja. de~dc el momento que considera que la calidad es trabajo de 

todos y que depende de la c...--ducacion Lo f"unc..lamcntal de ~u personalidad es el enfoque a todos los 

niveles de la emp11.·~a y d Cl1"trol de calidad para pro ... ecdorcs y compradores 

·~ Fcin~cmhaum Armand V. Tot:ll Quahty Control Me Graw HilJ 

" fshikawa Ka.uro .,Qué es el control total de cahdad? Edilonal Coma 1986 
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loseph 1\.f. JiJ.~ 

Define a la Calidad como .. <:1dccuación ul uso··l-4 y establece que lodos los. productos deben 

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

La misión de las compañias en términos del suministro <le productos y servicios 

adecuados a las cs¡x.""Cificaciones del chcntc, incluyendo aspt._•t.:to<; de confiabilidad, disponibilidad, 

continuidad. servicio. ele 

~ La funcion de la alta gerencia, en cuanto a hdcrn.zgo para pre>porcionar lo~ rt..~un.os 

requeridos. alentar la participación y el desarrol1o de s1stcnMs de políticas. metas. planc·s. medición 

y control de la calidad 

Promueve el control de ca.Jidad con cero defectos argumentando que es necesario eliminar 

por completo los procesos de inspección o el uso de ..::omrol cstadlstko de la calidad 

Cree que la calidad dchc controlarse en la f"ucntc de los problentas y no después de que estos se han 

manifestado 

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

listas detalladas de los puntos criticas de cada opera..::ión. de tal manera que se elimine totalmente el 

error humano 

14 
Jur.111 J,M Gryna F.-ank Quahty Plnnning and Analys1s Me Graw Hill, Ncw York 
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G. Taguchi 

Se caracteriza por ser pragmático en la aplicnción de ti.!cnicas complicadas Su principal 

objetivo es el bien de la sociedad y siempre se enfoca a resultados. es innovador e integrador de 

varias ideas. 

Tab>UC?hi define! calidad como perdida (n1tnitna) cH.:asionada a la :-.ociL"dad a rartir de un producto que 

es cmbarL~do. sostiene que la calidad no t:~ un absnhitt_-,_ es c;u~ccptiblc de mejora indefinida. 

además que las cspcciticncionc~ y '>U cumplintil."nto nn snn un.i medida adecu.1da de la calidad 

La dctinicion que con~idcramos más aprnpi~H.b. (_k!~i<lP a l:.l c"olución del termino de calidad 

es la siguiente· 

CALIDAD 

"ES DAR AL CLIENTE O A LA SIGUIENTE PERSONA Et; EL PROCESO. LO QUE REQUIERA. YA 

SEA UN BIEN O UN SERVICIO ADECUADO PARA SU USO Y HACER ESTO DE TAL FORMA QUE 

CADA TAREA SE REALICE BIEN Y A Lf, PRIMERA CON UN ADECUADO EQUILIBRIO 

ECONÓMICO • .,, 

HAY QUE HACEELJ 

ORGAN I ZAC I r:,n:..L, 

·~ Definición de: Calidad de Ralph Barr.l. 
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Uno formo de ilustrar esto ideo, es con el siguiente cuadro. donde se expone que en 

cualquier área de una empresa las acciones pueden realizarse de cuatro formas 

diferentes. lo anterior definición resalta que los acciones que se lleven acabo sean los 

adecuados en una formo correcto. 

HACER LO 

CORRECTO 

INCORRECTAMENT!. 

HACERLO 

INCORRECTO 

INCORREC .. T A;VfENTE 

HACER LO 

CORRECTO 

CORRECTAl\,1ENTE 

HACER LO 

INCORRECro 

CORRECTAMENTE 

Así todas las empresas dchen dc- tcn(..'r como (ll'!icti'-o prirnPnlial la satisfacción de sus clientes tanto 

internos como cxrcrnos. esto es 

Cumplir en fhrma total .sus n.-querimicntos. rn.~cesidadcs y expectativas, como son servicio, calidad y 

p.-ecio 

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

Proveedores 

Procesos en marcha 

Clientes 
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En resumen-

• Todas las personas que trabajan en una o.-gani?.ación proveen de aJgo a alguien (diente) den1ro 

o fuera de la empresa. 

• Nuest1 os dientes son todos aquellos grupos <le personas a quienes les suministramos servicios~ 

productos. ideas. etc 

• Si no ~crvimos a nucstT"ns clientes intentos con un trabajo de calidad, no podremos dar 

productos o servicios de calidad a nuc:::.tros cliente:::. externos 

Lo anterior se representa en la cadena Cliente-Proveedor 

00000 
PROVEEDOR 

EXTERNO 

INSUMO 

PROCESOS INffRNOS 

CllENlE 

FXTERNO 

PRODUCTO 

o 
SERVICIO 
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Por 1 o tanto: 

LA SATISFACCION DEL CLIENTE ES EL GRADO DE 

CONSISTENCIA. UNIFORMIDAD Y CONFIABILIDAD 

EN RELACIONA: 

CANTIDAD 

COSTO 

TIEMPO 

DURACION 

FUNCIONALIDAD 

RENDIMIENTO 

CALIDAD 

SERVICIO 

RESISTENCIA 

SEGURIDAD 

ATENCION 

PRECISION 

FACfLIDAD DE MANTENIMIENTO 

FACILIDAD DE MANEJO 

ADAPTABILIDAD 

COMODIDAD 

NOVEDAD 

PRECIO 

ELEGANCIA 

DISEÑO 

OPORTUNIDAD 

2.2. LAS HERRAMfENTAS DE C-'1.LIDAD 

Las herrarnicnta.s. de la calidad pueden ~~cr de dos tipos. administrativas y estadísticas; 1a 

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

herrrunientas que pueden atJxiliar ..:n la irnplemt.•ntación de un sistema de calidad, las descriptas a 

continuación son las que se han considerado como básicas. 
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2.2.t. Herramientas Administrativas 

En muchas situaciones administrativas, no se dispone de todos los dutns necesarios para la 

resolución de los problemas El des.arrollo de un nuevo producto es un ejemplo La fonna ideal de 

desarrollar seria identificar las necesidac.h.:~ del clit.mtc. u-aducir esta~ necesidades en requisitos 

té-cnicos y luego traducir los requisitos tc..-"cnicos a los requisitos de producción De igual fonna con 

el dcsarrolk) de un nuevo n1ét0Jo de fabriL·acibn para una mejor prnducti ... -tdac.l l~n ambos casuc.;, no 

siempre se dispone de los datos necesarios 

Mucha!> ::.ituo.H.:i\)T\1..-"S en l.1 1e:,,<)lu...:1un d:.: lo~ problemas a~n1in1st1Jt:-..us. requieren la 

colahoración de personas de distintos departamentos En todos estos casos. es necesario ir más allil 

del enfoque anal1tico y usar m.._·t<H_lo$ ck di~cf1os para la resolución de problemas Las siete 

herramientas básicas han prnbado ser útiles en 3.reas tales como el mejoramiento de la calidad del 

producto, rcducci~·ln de cost.:-)s, dc.:.arrollo del nuevo producto y despliegue de la política. 

Las hcrrarnicnta~ adn1inistrati' as ~on 

1. Tormenta de ideas 

Es un p11.K'--'~'-' disL'f\adu para aprovcch<tr la creatividad y et conocirnicnto de un grupo 

mediante la g ... ·ncraciún d~ ideas. las cuales pueden ser usadas para sugerir prob1ernas. sus causas y 

soluciones. y In flllmo de implantar dich.:i.s soluciones 

2 Diagran1a de caus.a-dCcto 

Este c.liagrnma tamhiCn l'~ L·0nocido como diagrama de "Espina de pescado" o diagrama de 

lshikav•a Es un nu..·dio grúfico para poder <mali7;.ff los problemas (cfi:ctos) y las causas que le son 

atribuido~ a estos . ..._~~ decir. ~<! utili?.a. para 1...Hgani.zar y desplegar gráfican1cntc todo el conocimiento 

so~re un problema en particular 
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1 MANO DE OBRA 

7 
1MATERIALES1 

DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO 

METODO~~ 

7 
1 MAQUINARIA] 

7 
MEDIO 

AMBIENTE 

CARATERISTICAS 
DE CALIDAD 
(EFECTO) 

L_---------------~----------------------~ 

3. Diagrama de Parcto 

El llamado anfilisi~ dt: Parcto es un método muy utilizado prira poder idcntific.'lr y distinguir 

entre las caractedsticas rnás important<...'-5 de un proceso y las menos importantes. Nos ayuda a 

conocer las causas principales <l..: un problema. para luq,~o comcn7.ar 1:1 investigar, el porque del 

problema y poder rcali7..ar acciones que no<> ayuden a erradicar el problema l ,os pasos. para 

construir una grafica de P.:uctn son los ~igu1en1cs 

3. 1 Enunciar los prnblcn1as o sus caus.as y dasilkarlos de acuerdo al número de veces que 

hayan sido detectados, en or.Jcn decreciente 

3:2 Calcular el pon..:cntajc de ...:ada uno respecto al total y sacar Jos porcentajes 

acumulativos. 
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3.3. Hacer una grllfica de barras para la imponancia decreciente de tas causas. Su 

intensidad debe medirse e<.--.ntra una escala en el eje vertical. 

3 .4. Sobreponga una línea que muestre los porcentajes acumulativos. medidos contra una 

escala en el eje vertical de la derecha. 

Así podemos ver cual es el problema que tiene mayor peso y por lo tanto el de mayor 

prioridad para darle solución. 

DF-:>Co.wrnsrr..·R IS 5 
Ar •• WF.:s n1-: 1_1 
.4l-4C.."tfl,'\o",-t 

/JIAGRA/t-IA DE PARETO 

!'<AA(Jt,lNA C''ON MAnJ~ 
l'f<Onl..!~C.\Tll.,\ 

'llQl'l.VI TH.IJl·IJt .... l.)(lf:.Vl-:l.."r,tl--\' 

~t!fNJ\CON~R 

i'!.iOl.1.1.l~lATlC:A 
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4. Estratificación 

El propósito de este anB.lisis consiste en clasificar los datos en función de una caracteristica 

común. 

ESTRA TIFICACION 

% RECHAZADOS 

6 

5 

4 

3 

2 

o 

EMPLEADOS SEGUN EXPERIENCIA 

5. Diagrama de dispersión 

Muestra Ja relación entre dos características del proceso. La rc-lación entre dos tipos de 

datos es ta.cilmcntc observable y su motivos m.3.s comunes son analizar: 

• La relación entre una causa y un efecto 

• La relación entre una causa y otra 

• La relación entre una causa y otras dos causas 
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En un diagrama de dispersión se trazan dos partes de los datos correspondientes La 

dife.-encia en el trazado de estos punios muestra la rcl,1cion entre los datos corn:spon<licntcs. 

DIAGRAMA DE DISPERSION 

y 

X 

2.2.2. Herramientas Estadísticas 

Cuando disponemos de datos y estos se pueden analizar. se utilizan herramientas 

estadísticas. La mayor parte de los problemas que se presentan en las áreas de producción se 

resuelven con estas herramientas. Las que mits se utilizan son: 
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t. Histograma o Curva Normal 

Es Ja representación de datos en forma ordenada con el tin de dctem1inar la frecuencia en 

que ocurren las variaciones de un proceso o producto. 1\-fcdiantc este técnica se observa el 

componamiento para mejorar resultados . 

.1/ISTf".J<iRA.1fA 

l''~'fl><O...ll•l 

2. Gráficas de control 

La mancr::i de poder identificar las causas que provocan lns variaciones dcntt"o del proceso. 

es por medio de señales cstadística.s generadas por grátic..'ls de control Por lo cual el primer paso 

para poder cxnn1inar los procesos de las empresas. es conociendo perfectamente los productos que 

son elaborados dentro de ella, y cuaJ es el comportamiento que presentan. en tCrm.inos de los 

requerimientos del cliente, lo cual \:icnc siendo su calidad. y los términos que le interesan a la 

empresa, sí es que se cumplen las especificaciones diseñadas ..:on anterioridad. 
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PORCENTAJE 
DEFECTUOSOS 

(%) 

4.0 

3.0 

2.0 

1.0 -

GRAFICO DE CONTROL 

LIMITE SUPERIOR 
DE CONTROL 

~ 
PROMEDIO DEL PROCESO 

PORCENTAJE DEFECTUOSO 

o.o 1 1--~'---~~--''~~~--'-'~~---L___----~'~~J 
2 3 4 5\6 

HORAS 

LIMITE INFERIOR 
DE CONTROL 

PORCENTAJE DE ARTICULOS DEFECTUOSOS 
PRODUCIDOS DIARIAMENTE 

Las gráficas de control también .son conocida.'> como cartas de control y dentro de estas existen 

varias t"'onnas de realizarlas, que son las cartas de control X-R~ Jas np, las p, etc 
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La utilización de estas gr3.ficas de control. involucra actividadt..--s cumo el muestreo 

G.-átkoX-R 

El gráfico de medias e~ Ja r1..•prcsenracion de un gra.fico lineal de las medias de pequeñas 

muestras. 

Presenta la desventaja de que al trabajar con medias puedan aparecer uno o varios valort"s 

individualc" fuc1a de los limite'> permitidos. que rcsullc:n cnmpc:nsado..; en el calculo de la media. 

obtcniCndosc un punto bueno en d grúfii.·o. que esta cncuhril:"ndo J la pic ... ..a o piezas defct..-tuosas 

individualmente analizadas 

EMa desventaja desaparece :-.i. paralclam...:ntc- al gr·.atico de medias s..: des.arrolla otro que 

permita Clmtrolar la -...ariahilidad p.tra cada muestra 

Aparece así. d gráfico comhinadn Je m...:dias y rango~ (X-R) 

Este gráfico se construye mediante un <liagranw. lineal superior donde St! prt .. ""Senta las medias 

de cada muestra y en la parte inli:-ri<1r ~e C(H1~tnJ}e t:n base a los rcngos de cada tnuestra 

Lo:. lin1i1cs de l.-l.1fl11PI ~e obtienen. prin1~nl 1 .. ktermin.~u1do el tnrnafío de "1 niuc:.tra y con este 

dato se buscan en tabla~ de constantes para el calculo de los limites de c0n1roL obteniéndose el 

valor de las constantes 

Se obtienen así los lin1ite~ superior e inferior par3. la n1ed1a 1e~pc..-11varncnt~ 

LS e~ (X+ /\2) (R) 

LI e ~(X - A2) (R) 

Y para eJ rango: LS e~ (04) (R) 

LI e ~ (03) (R) 

DorH.lc 

X ~ n1cdia de- "·alorcs 

X= tncdia de n1cdias 

R '-- 1nt.::dia de rangos. 
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1 Nombre de la pic;,.a 

... -
x ... 

R 
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Grafit'H d~ Control del Proc-e-so 
(X/R) 

t-;~;;c~~·;::;'-h:---+---------_-_----=-~-=-=-~~--=---~--- ----- ... -·--==¡ 
~~ ---·- --~----- -------------¡ 

~-~~~~~~-------- -----·-----------------~-~-__J 
r¡;R-X---~----- ·----- -----=¡~ 
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3. Grilficos de Control por Atributos 

En Ja Industria Textil es f'r·ccucntc encontrar características lJUc no !>On rnediúas como 

variables en unos casos porque corresponden a a.spcctns cualitati\'os y en Otf'"os porque supondría 

un costo devado Aquí es donde intcn ienen los controles por atributo 

Entre los grit.ficos de control por atrihuto se cncuc-ntran 

c. Númcr·o de.: JdCi.:1ns 

np: NUmero de unidades dcfCctuosas 

p: Proporción de unidades dcfi.·ctuo:-.a:-. 

Número de defectos p1)f" unidad de inspección 

Para trabajar con atributos es nccc-.ario la pre..<>encia de defectos o de pie7..as defectuosas. 

Entre sus dcS'-'CntaJas pu..:dc citar:-.c que no cuantifican la variación. Por regla gencral. 

necesitan muestran de !amaño grande 

Mide el nr.imcro de defecto~ encontrados en la muestra. 

Requiere cantidades consta.nrcs de material en cada muestra. Tiene aplicación cuando en una 

misma unidad de inspcccion pueden cnccmtrarsc defectos de muchas fUentcs distintas 

Valores y límites de contro( para el gráfico C: 

C = C J + C2 + . Cm 

m. 

LS e = C + v(3 "C) 

LI e = "C - -../ (3 C) 

Donde: 

Cl~C2~ ...• Cm= Número de defectos en 

las muestras 1. 2 •... , m. 

rn = NÚJllero de muestras. 
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OIAGRAMAC 

e (Número de defectos} 

80 ..... LS.c.ANTERIOR 

70 LScNUEVO 

60 

so 

·vC\J;· ................. . 
LI e AN'TERJOR 

.... ··············· ..... . 

40 

30 

20 

10 

o 
26 30 35 40 45 50 

NUMERO UE SUBENSAMBLES 

/\1idc e1 nlimcro <le unidades dcfcctuos.;1s encontrada!':. en las n1ucsrras 

Necesita muestras grandes y esta!-> deben ser de tamai'l.o cnn:;tanh! Se debe examinarse un 

mínimo de 20 muestras 

Valores y limites para el g1áfico np 

flp=npl +np2+. -t npm 

rn. 

LS np =np + 3 ../ (np (1-p)) 

LI np = iYp -· ~ -V (np ( 1- p)) 

Donde; 

np = NúmcTo de <lcfcctuosn.s 

m = Nlnncro de muestras utilizadas. 

n = Tarnat1o constante de la rnucstra. 
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DIAGRAMA NP 

P(%) 

LSc 
0.10 

O.OS 
p= X. 

o.o Lle 
ORDEN DE LOS EMBARQUES 

Mide la proporci6n de unidades defectuosas en relacilin al tam.ai\o de la mucstl"a. 

Se necesitan mue:,,tras grandes, recogidas 1..·n un mismo periodo de operación del proceso, es 

aconsejable que el tamaño de la muestra sea L"onstantc, debiendo c-.;:an1inarsc al meno~ 20 rnucstras. 

Obtención de vak,rcs y limites correspondientes al gniticu p 

p-= np 1 + np2 + .. + npm Donde: 

n 1 + n2 + . + ntn n = Número de unidades en cada muestra. 

n = n l + n2 + ... + nin np = Número de dcfcctuo~os. 

nm 

LSp =-p+3 .,¡ (p(l-p)) p=np 

n 

Llp=p-3 -,J(p(l-p)) 
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FRACCION DEFECTUOSA 
MUESTRAP 

0.3 

0.2 

0.1 

o.o 
10 

01:..'lA.KK< ">IJ.t 1 n1: I r.v .w ... -n:.uA , ,¡; '- ':ALJ/ 1.-41J1~4A'A l.A 1,vr 'l ,. .. 7"A'/A. n:XT//. 

DIAGRAMA P 

17 23 31 

Mide el número de defectos por unidad de inspección. 

Es similar al gril.fico C. sólo que aquí se obtiene el resultado por unidad Debe de emplearse 

si el tatnaño de la muestr<t no puede mantenerse constante dc un periodo del proceso a otro. 

Conviene que las muestras ~can de tamaño constante. aunque utili7.ando los mismos límites de 

control se pcnnite una vari~t>.:ion dd 2~ª0 en el rnrna.ñu c:on rcspcctt) a la muestra media Si en 

cualquier gráfico por atnbutu .... el linutc infl.!rÚ.lr diera un resultado negativo, ~ despreciarla dicho 

valor, situando el límite en l.i hnc.a de cero 

Valores y Jímitcs de control del gráfico U 

U= C/n 

iJ=C1+C2+ "~·Cm 

nl + n~ + + nrn 

n = n l + n2 + n3 + . . + nn.1 

m 

LSc= U+3 ""'U/n 
L1 e =LJ - 3 VLJ/n 

Donde: 

U = Dclcctos por unidad 

C = NU.mero de desconformidades. 

n =Tamaño de Ja muestra. 

m = número de nlucstras. 

40 



/)/;.<;Af<A't"l/./.1,,_"l 11/: /f.V SJ.\TC.\.f.A ¡1¡: t.'"AUl'AI' rAR . ..f. /.A IN/1ll. .. 77UA Tl:A'TI!. 

DIAGRAMA U 

No. DEF PfUNlDAD 

JO 
LS 

9 

8 

7 

6 

5 

4 

3 

2 

o 
2 J 4 5 

ORDEN DE LAS MUESTRAS 

Interpretación de los gráficos de control por atributos 

Para interpretar los gr:ificos de control por atributos debe atenderse a los siguientes 

aspectos: 

a) Puuto.,·fucra d~ los línti1es ck co111rol 

h) 1t.•11d¿1u.,:;a.., o trutno.., 

e) J Jistr1hw.:ió11 de los puntos t'll ,e/ úrea de control 
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a) Puntos fuera de los limites de control 

Pueden estar situados. por c:ncima del hmitl.! superior. lo que significa: 

• Hay error en c1 c.B.lculo o señalización 

• El procc~o ha t:mpc:nrad,1 

• El criterio de acept<ición e<> más riguroso 

Por debajo dt..·I lin1iti: infcrilH ind1candunns 

• Error en c1 calculo o de rcprcsentacion 

•Que el proceso ha nH.'jDraJo (cxcq1to parad grilfico x-R) 

• Un criterio de aceptación menos riguros.t.) 

b) Tendencias o trarnos 

Existen dos tip.>s de tcnd1..·ncids n tr<imos por cnuma de la .11c<lia, para entender que: 

•El pni.:(.·~o h.t c111pe(Jrad~1 y ru(._·dl· t.•:-.lar cnipcornndo aún 

• El criterio de accptacion de aceptación ha sido n1odificado 

• Di.stnhut.·1on de In:-. puntu.o.; .:n d úrea di.! control 

Se identifica como sigue Si n1as del no0 -;, di.! los puntos cstitn cerca de la media, pueden ser 

debido a. 

*Errore:-. de calculos ut1a-.;aJos 

*Muestreo estratificado 

•Dator-. modific.idos 

Si menos del 40'% de los puntos (;Stán c~rca de la media. podemos atribuirlo a· 

"' Errores de calculo n tra....ado 

• Las muestra.-. contienen medidas de dos o más fuentes de comport8Jlliento 

muy difcrcntt..."S 
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Concluyendo: 

Durante muchos años, hablar de calidad signtfico referirse exclusivamente a los 

atributos intrínsecos de los productos. A veces. ni siquiera se valoraba su contenido de 

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

Hoy en día, sin embargo. es bastante claro que la calidad del producto y el 

aseguramiento de la misma son conceptos drferentes El primero se refiere a las 

cualidades intrinsecas en cuanto a duración. novedad o excelencia, y el segundo a la 

confiabilidad de los procesos con los que se diseña, se produce y se vende no un 

producto aislado, si no todos ellos, los actuales y los futuros 
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CAPITULO 3. PANOHAMA OE LA CALIDAD EN LA INDlfSTIU/\ TEXTIL 

"La 111d11 ... lrh1 lt''l."fl/ a ni,,,..el nuuui1al es una 1ndus1na qu ... · no can1hia de inann-... :-.c n1ant1ene de 

generación en generación dentro <le la mi-.1na fiun1!1a, es nllty difh:il encontrar una empres.a 

establecida que cambie de ducñt..ls" 1'' 

En f\.1c'."..k(,, la indu:-.tri.1 tc .... til es dc (lril~L·n !'amihar, lJllL" al enfrcnt.'\r i:i. arert11r;1 de-;enfrenada 

del mercado. no tuvo Ja<.; C(lndi'-'.i( 'n•~!-. n(•ct>'>a1·ias pa1 a h~1ct..•r 11 ente a dicha ap ... ·rt11ra cnrrH.':H'ia1 

Las crnprc:-as tcxtilL•s nh .. ~.,h;.ina!- h.in tcnid0 'IU"-' ,.,_·,)n1pc111 c0n pa1s1,.·~ L'':lranJcros, esto ha 

dado origen a una \. aricdad de pro<lw.:tu" cad:i vez nw ... ;11nplins y la calidad ... ~_.. algo dccisivn pu.ra la 

selección El con..,untidor ha ido aprcndic..·nJ,, a exigir nl\..'!l'' c.tlid<td, un prn..,.ccdn:- que no s.itisfoga 

estas condtcioncs no podrá sohn: ... ivir Por clb.LLu~ de !ti ...:nmpdl..'ncia el precio ~e transf<)rma 

tan1bién en un factpr dec:i'>Í,·u. ¡hH lo 1an!'-'· lil indu.,.tri,l tcndr.-1 que rnant(.:rio.:r una calidad elevada a 

precios adecuados 

Segun Jos an:'tli~is rcali:~:ido~ a divcr~a'."> cmpres:is tcxtik---s poi l'I < 'J-:,v /"N.(J J>h: 

CAPACITACJON >" A.';/·:."10RA/1Jll·:NUJ Tr-:.\-111" f( 'A TF .. '(). organismo a cu.i-go de la CANA!NTJ·~Y 

(C'anraraNaclcNurl de 1'1 ln~J11,1nu /~·r/¡/) 1 ' .... ..:- cncuen!ra que h~s p1;11clp;th.·!'. fo . .::turi.:~ que aÍCl..-l.an la 

calidad en la industria tcx:til -;un 

• f\1al diseño Oc los lahoratono..., di.: L·;did:1d. 1...·n Ja;; c1nprc~:1.,. que cuenten L'(.Hl ello 

• Existe una rdac1ún <lo.! C< 1n1pi-qmiso entre los d1..•partarncnto'.'> sub~,..,·cuent<._·s y de cliente-

pr<_'lvccd<1r 1:n la (]UC .,,L. r't'dna '-.,¡~~11 un.1 c.:lidad :i ... k·~u.Jd:~ 

• Proceso úc re' í~ion 111¿1dc.::uudu. ) .-1. 1.¡111,; t.a ~;cn ... ·n1.-·i;,~ nu o..:'igo..: un c<..rnlft'l c~tricto dando 

producción defectuosa por hucna 

• Las cn1pr ... ·s:-ts c~t.-in <..·n!<"h.;adas fund.uncn1.dn1..:nt<.: ~11 "'n!un11.~n de rroducción y no a la caJidad. 

• Nonnas de calidad no actuah:l'iubs 

• La oh.<;;olcsccncia ck la rn.1quin.ir1a y hcn·anlicntas inadecuadas 

• Pn,ccsos mol cjccutad(h 

•• Re\1..;l.a A1n<.!1.:op ~un1 --l--1 1'1'11 
"Anex~., 1 ·· CAN,\INT!-.X · 
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• La falta de motivación y capacitación del personal 

• La falta de controles de calidad tanto de materia prima como de producto terrninado 

• l\t1al diseño de los productos 

• t\.·1alos tnetodos de tTahajn 

• f"a1ta <le planiticación dt:l t rahajn y de lo:-. pedidos 

• lnstalacione~ en nut.I cst.td<.) 

Tomandp de la indust r·ia textil la par1e de hilatura se pueden mostrar los puntos anteriores. 

por C'jcmp\o El fabncamc de cobertores ha de utilizar una gran variedad de hilos. cuya calidad 

depende d..: su~ libras. prupicdadc:., parámctn)s de tilbncaci0n y de la variable 1clativa al producto 

Asi pues la prnduc..-::ión empic7.a con el hilo que es una materia prima sumamente variable. es 

dificil st.::lc..:ciorm1 un p.t.ra1net1~) para especificar una pr-enda dch._-rrninada, pucst(1 l}UC un gran 

nú.rncro de p1opi<!dadcs no se pueden medir cuantitativamente Se puede especificar el tamaño de la 

prenda cnter·a o de algunas partes. fh.:10 1<! n1edida depende ..Id n1étodo uti\i:?"..ado 

Hay parámetros subjctivns, cmno por ejemplo estilo y corte. que af"i:ctan vüafmcntc al valor 

de la prenda. pcn) sohre t.·~tc '1-.;p1..•ct1) h'<; tnél('dl'S de exa1nen .-..e limitan a una aplicación visual. 

Sin cn1bargc1. hay d.:1s .. ·.uactcn~t1ca~ di.: pruduccion que ~~ln gcnénca" p.1ra la industria 

textil· 

• La variabilidad de la~ 111atcri.1~ pnma'-> d<.: 1:h1J1nt' 

• La atnplitud de ta gama dc:l prüd1Kto y lo p..._-...1ucfHl de loo.; !ntc"' de pi-0duccion 

Por elle.) es n1..·1..·c~<.ffin e~tahlt..·cc1· un cqrio..:tn contn>I sobn.· la-; c~txactenstica_<; de calidad de la 

materia prima, además de c1 c<.1ntrol del prucc~o dt..•brdo al tipo de producción intermitente que 

caracteriza a t • .>sta 1ndu:-.tria 

Los aspecto~ relacionado~ t..'l">n lus punt._)~ antenorc..·:-,., ;.· ~iuc gcnt..·rah11 .. ·ntc- :-...: onliten dañando a la 

calidad del producto son 

1 - Pn1chas de a1..·eµtai:i .. 1n (\>ruve •. xlon.:<.;) 

2 - Ensayo de prnpicúadt.•s (Control del procese>) 

3.- ln.spccci~\n del producto final 

4 - Nornrnlizaci<.rn 



1.- Prueba de aceptación 

La prueba de aceptación comprende el ensayo de todas las materias prirna::. utili7-ttdas, 

incluidos hilos y demá.s productos 

Con10 una cspc.-.:ific~tci<.'n la materia prin1a ... ·sta .-..:ornput:<;.ta de hilos de urdi111b1-c y trarna \ll;. 

los que deben de tener una torsión adecuada 19, pes.o por unidad de superficie. ancho. espesor 

Puesto que la importancia re1ati"a de cada una de las c~peciticaci<'l1<-'<io anteriores. depende 

del tipo de hilo de que ~l! trate y del uso a que se destine. s.i..-.,Jo se C'xaniinan los factores importante~ 

Gcncralmt.!ntc, solo es ptH.;ihlc- ensayar con una nn1cstra de lulo, por lo tanto c1 sis1cma de 

prueba debe de estar hicn concebido. pura que lu prnhahilida.J de que un hiln defectuoso pase al 

ilrea de producción sea muy p-cqu<.·iia, 1'in <.·mhargo ¡,-, anlcri,n no se tunm l'!n cuenta 

f>or lo que respeta a los acccsoolos que deben so1nctcrsc a pnJcbas. cCln10 son los articulas 

que mucslran una mayor var·1ahilídad de lntl.! a lote, no se tiene establecido un 1nCtodo de ensayo 

para cada componente 

2.- Ensayo de propiedades 

El ensayo de propu.:dadcs ~upone pntcbas sol'rc lü:-. carm .. ·te•ist1i:...1s de los n1ttteria1es 

utilizados durante el poocc-so de fabricación de cualquiera tk sus productos Asi por ejemplo: en 1a 

producción del hilo las cantcteri:>ti..::as se m<.~dir:in pc1r medio de pnJcbas de tor~ión. grosor y 

elongación. 

Por lo tanto Ctin la dciinicu .. i:1 de c..:1\r.J3d cstnh:i ··1..·n qut· el pn1ducto elaborado cun1pla con 

los requisitos parad uso que va a ser 1.k!>tinadü. :-.i estu lo cubre ;il cien por ciento dccin1os 4uc es 

un articulo de prin1cra cali<lacJ'·:·• 

Pero 1..•11 gcncr..il la~ 1..·1:~rr<.::-.a-. l<.!,!ik:-- nn rt .. ·.J.liL".in un.1 "-llpcn.:i-.ion cl..::·l pniducto durante ~u 

f'abricación. ya que nn se t1ent~n definidos punto"' lk· control dt.! cnhdad en e.·l proceso, esto se debe a 

que se basan en el volumen de pr.._-..d11cci(in dl?scuidandc• la -::llidad lk'I prnduct0 

'" lJRDIMBRL un1óu Je t.11>L'> LlL" h1l1)-.. "l'nti..:i.k-; •lllL" ~ i..•}lúc~•n en un klar 
TRAMA: con1un1l) dL" 11110-> qut'" 'f"U7 .. a.<'k-> lTlll L"I urrlirnt>rc d:u1 lug:.u a.J lt~J1<lo 

'"TORSIOS· d.ar '-Uclta al h1lu pur -.u,,. .i.,., t"'-tI.;>nHd:1.!L";; en ~·u11do 111\~~{"!.(.1 

""DEFINICJON U[:L CF.'1 .. l"H.C> l ll. (·A1•,\f'ITAC10N Y ADIES"l'llAMIE!"fl·o TEXTIL. CATEX 
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3 .- Inspección al producto 

Puesto qL1c todo an1culo pasa por un~ gama <.·omplicada (le pn1(.'l'"•1s 11ntc~ de que ~e 

consiga el producto final. se precisa un sistema de inspección del p1·oducto p<.ira eliminar 1a..'f falla!>. 

durante su clahorac1on 

La inspcccion durante la pnnJUl:.dón garanlil'.a que no se seguira agregando valor a un 

producto que no cumpla con las especificaciones o norn1as 'h..· la empresa. asi mismo la inspección 

final nos permite l.!'Yitar que !-><tlg:u1 al n1crcado productns Jefcctuo"º"· lo u~ual en t..•ste ultimo punto 

es examinar por muestreo, ...:oncrctamcntc de c<>tilos y tipos en los que suden presentarse mayores 

defectos 

En la indu!"tna Ja n:putaóón n:lacionada con una m<ln: .. a ;,.1 nombre <le la fabrica dctcm1inada_ 

tiene gran intpnntmcia para el comprad0r La calidad contrihuvc mucho a 1nantencr v aumentar su 

rcputacion 

4.- Nonna1i.z.adon 

La nonnaJiL.ación y la calidad son parte de un todo En la nom1.a se lijan las características 

significativas de- calidad y mediante el seguimiento t.k ellas. s~ asegura que la producción cumpla 

con las caracteristicas indicadas: sin normas. la calidad no se puede realizar. pues Sl! convierte en 

algo abstracto o subjetivo 

Desde! el origen de la norn1alización la industria textil fi..tc de lns priml.:':ra:-, industrias en 

aportar la ayuda nn:csaria para lograr que la nonnalizaci0n 5e difundiera dentro de la industria. 

A panir del año de 194.l, fecha t.•n que fue creada la pnrncra norma tcxti1, a la fCcha se han 

creado 1 80 normas 

Egtas se clasific..'ln de la siguiente manera 

)'v1ctodos de Prueba 

Fabricación 

Acabado 

Confección 

Nomenclatura 
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Mftodos de prueba 

Ca!li toda~ esta'> nonnas son internacionales. conti~ncn las disposiciones que regulan los 

sistemas y proct;::dimicntos de prueba elegidos. incluyendo ocasionalmente los procesos de 

muestreo. analisis químicos. pruebas fisicas y bic1Jógic1.1s, descripción del equipo utilizado, etc 

Existen 98 normas de este tipo 

Fabric-ación 

Son todas aquellas que establecen las rcfCrcncias respt...c.cto a las cuales se delinc, clasifica y 

califica un material, producto o procedimiento para que satisfaga las necesidades de uso a que esta 

destinado 

Existen S4 normas de C!>.1.C tipo, para su claborac1ún se toman en cuenta, principaln1cnte, los 

s;guientes puntos 

l.- Definición y Generalidades 

2.- Clasificación y Especiticacioncs 

3.- Métodos de Prueba 

Producto 

Bordes 

Usos 

Elaboración 

Cantidad 

Dimensiones 

Acabado 

Rendimiento 

Mucstr-eo 

1 nspecciones 

48 



/ 1/;<0AA'A'(.")/.f.<., /J/; l 'A' S/.'>-Tl::MA 1 'I: t. :-ILll 'Al> PAA.'.-1 /.A INl'l,~'>IA'l.-1 TJ;\771. 

Acabado 

Son aquellas que ddinen las caracteristic<1s finalc~ que debe reunir d producto ti.:rn1inado 

Existen 4 normas de este tipo. para su elaboración se toman en cui..-nta principalmente n1Ctodos de 

pruebas ya establecidas 

ConfeC'ción 

Son todas aquellas normas que definen fonnas, dimensiones y tolerancias de elementos, 

piezas y objetos que debe reunir un producto terminado para el uso a que se destine. Existen 13 

nonnas de este tipo, los puntos que \:-onsidcran 

1.- Generalidades y Definición 

2.- Especifi.cacione."J 

3.- Apéndice 

Nomrnclatura 

Propósito 

Aplicación 

A1cance 

Definición 

Tallas 

Medidas 

Contornos 

Largos 

Anchos 

Son todas aquellas que definen conceptos fundamentales de ta ciencia y de la técnica, tales 

como unidades, simbolos. tcnninotogia.. definiciones. etc. Estas normas~ por su naturaJcza., son el 

producto de Ja investigación cit.>ntífica o tecnológica. Existen 11 normas de este tipo 

49 



------------·-·~__!!!-YlA'A·~ 11./.( l I ¡¡: ( ...... ..... , ... -rl:.\fA l'J: l.. '.-t/.(f >4.fJ 1"·1A'A /.A f,V/ 1( '.\7A'L'4 Tl.: .. :rr!I. 

Actualmente se obser..·a un gran atra:-.u en este renglón. ya que las norrna'i no se han 

adecuado u los carnbios sufridos por d st:ctor 

Para cubrir el atraso sufi-11.h' :-.e crea d /11..,1111110 1Vru.·1u11a/ de /\:,,,.,,1al1=ac1rJn JL·y11/ 

(INN77-.X). 

El INNTl'.:_X ticn._• C(lrnc> mi~iun promuver la 1.:alidad ;. 1..·pn1petiti\.idad de la industria textil, 

mediante la nonnali7acinn. vcrificacion y certificación de sus pr-odw.:to<>. a travcs del 

estahlc(..".Ín1icnto de un h:ngu;_i.11..· t1..·c111c(' y cnntercial afin .1 la,; acth 1dad..:s de c~t.1 industria. Las 

actividades de nonnali..-..acion rcall/ada ... por 1..·:--tc organi .... 1no cnnsÍ'>ICrt en 

•Elaborar sistemas <1propiaJu.,, pi:ua la identificación :o-: c!asdicaciun de..· ~p1-nias 

•[-facer del conocin1it.•ntu pUhlk(' lns prpp.:ctu ... de nonna::. que se..• pr·etendan en11tit 

• Elnbora.c1on, public¡11.:ion :'- \en ta dt: 1.is nonnas relativas a J<,~ proJucto" l<o'X-tde~ 

•Promover la partic1pacion de tndos los '>l.'..:Iure-:- intcrc~ados en la clahora..:1ón de nonnas 

• Hon10logación cu11 !.is dio.,,11r1ta~ nnnna>:. naci(Hla]c...; e 1n1c..·1n:-u_·1nna1t.•s s1rviend1.1 así de apoyo 

técnico a la indusHia y al comercio en gcnc..·1·a1 

·ro<lns c~tos pman1ct10!> (pruehaó- dc..~ ,1c..Tpl,H.:iún, erb,1vo de· tH"op1eda.de-.. 111-;pcc(.:ión del 

producto fina! y rn.1rn1a!in1ci1.'n). rnlluyc11 con~iden_1hkn1cn1c..· ,_•n J:¡ ....:alidad del pn,du .. :f\>. l.1 industria 

textil tiene que t'.Onsiderar estos a.<>pc..~cros en hencfkio <ld pH"'d!lcto, y.:.i que c..h:ntr<1 de la industria 

textil actudl, se !Íendc ;:1 sepa1-;u- el d1.·parLtlllt.:nto de c..:alid.1d del de pttiduc<.-iun. sin cn1bargo. Id 

organi7..aci6n dl.!hc garantiY..ar una estrc-c!rn cooperación entre a.mho5 depanarnc..·ntPS 

El estabk1--írnit."ntti de un departamen!n de calidad coL:-1.b<H .. 1 en grJ.n n1ed1Ja J n1cjorar 

normus para tener una calidad compcl1ti\..a I-:1 log.ro <.h.• las füncionc--, de csrc, dependerá de las 

A) Asistencia y ascsnrarniento lt~.::nico de carai.:ll:r gcrn .. :ral C"n la c~:pan-.1on 111du~tn.d y el avance 

tccnolúgil.'.o. n.~~ulta difkil seguir un ritmo continuo de adcl4ntos indu'>1 riaks Ei dcp:ut;1mento de 

calidad puede rC"aliz.ar una in1portan1c ayud:t n1antcmcndc• ,1! L.rntn de J._,~ ul!irnn" acklantos proCC:!.OS 

y t~ndcncias. dando nsL'"~ora1nicn1,-,, de lo~ mism('~ rarnbi1..·11 pndr.1 da1 1..·onó-uhas suhre la elección 

concreta de materias primas, !t1s mctodo" d1...· transfhrrnación relacionado~ con la rnatcria prinia 
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diferente. los requisitos óptimos dt..• la capacitación de personal eficiente. la comprn <le rnaquinaria y 

equipo nuevo. norn1as, tij;u:i<>n de co~tos. ch.: 

B) Asesoramiento cspc..•ciali;adP soh1c control de calidad y control de Jc~perdicio, basada en la 

semejanza de las prop11..·dadcs, d \ alnr) el empico final parn una nu1..·va utilización 

C) Capacitación del personal 

D) Estimulaciún de cspec1fo.:acione:-;. :v < • ."c11npr·ohaciún de: su i.:umplimicnto 

E) Control y cornprühaciún de ...:.i!idaJ para la pcqut..·ñ..t industria En mucha<> ocasiones no siempre 

resulta econón1ico para la (•mpn_•,;:i 1·1..·ali;;ar por si rni..;;m:t las tnc:diciones Esto es cotnún con los 

ensayos de materia prima para la., litiras, pues los mc:todo~ que pueden adoptar las empres.as son 

muy costosos, ~obre todo cuando un,1 L'n1pr·e!->-..l L'"' pequeña \ requiere en:-ayos "·on volún1cncs 1nuy 

pequeños 

que rnuchas en1p1·csas st..• trt,p1c;an C(•n ddi;.:ultadc:-: d<.: t..•l.1bc,1aciún, p.._.r,-.. nn cuentan Cl1n un equipo 

necesario y gente c~pL""Ciali.,..-.a..::la p<lr:i. 1n\.e~:igar J:t..; ,:a11-.,1!"> de k>:-. pruhlcn,~i-. cnn h'~· que se 

encuentran, la a~istc1H:ia de una Ct,rpura...:iun ,\JL"na ;1 !.1 i:·t1·ri.._,1 qu ... • t,fr.._·,:il·.;;..- equipo y rnano de ohra 

e~-pccializ:ada. rcpPr1;1r1a gr:ind.._ • ...,-.. .._·nt;1¡:1-. 

controlar, la consccucrh.:ta L:-. qu..: 1<1 cali.Jad ,ltravil'.'<...;.t u.ia .,;1tua..;1tH1 diflcil, poi· ello la CANAINTEX 

ha e~tablc..:ido una pnlitic;i tk· a~ud;1 ,, Ira ... ..:·-. del ('_,\"11·:--.: q1.t..· cnn,.,i-ac L'n una Con,ultoria en 

Calidad Total, <.::uyn prnpc,s1to e:-. 1rn¡lh...·111c11tar a tr.1 ... c:-. de 11n c-..p..:n,, '\' ..:n b .. bc :1 un diagnostkn, un 

Programa Intc-gral de Product1v1dad ) { «1hdaJ Total !'<!r<\ 111 Er11p~ e:-.a, poni<..'IHlo mayt..\r atcnciún 

inicial en las 8tcas de pr0dui.:cin11 dclicitana. buscando qut.~ los empresarios tcng:in resultados 

prclinunarc~ a curto pb..t(>. pa:-;1 ltll'!;!'-' uni<..·nta1 C<Hl .._·,;\1d.1d :n:c.i;1:il el n.:~l--> de las ar1..:as de la 

indu.;;tria. ~· 3..;j lngr<lr mt.-:intL''> pn-.ihil!datk-. C(~mp..::titivao.; 
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Este programa se elaboro para impartil"se en 1 50 horas (i..:crcu de 5 meses), c1 costo de 

programa puede seT pagado utilizando los subsidios Cll\10:' y CATEX. a través de ellos se pucd, 

cubrir hasta el 9~,.º de los costos de la consultoria o curso:-. de todo tipo, <ll·stin;.idn:-. a la n1cdian¡¡ 

pequei"ia y mtcro empresas 

Este progTama de irnplantaci~)n de calidad total en !.is empresas est.:i ~ujetn e In 

lineamientos de las NOR..'\.1AS ISO 90()0 (lntcmational Organi..-.ation for Standarization), desde ( 

diagnostico previo 

Los puntos principales que conh ... "TTlpl<t la con~ultona son 

SENSIBILIZACION 

2 GRUPO SOL (SEGURIDAD, ORDEN, LIMPIEZA) 

3. CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO 

4. GRUPOS DE TRABAJO 

5. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

6. AUDITORIAS DE LA EMPRESA 

Sin etnhargo, a p<..'"S<H" de la.s facilidades oto,.gada~. pocas ::;.on las empresas que hacen uso < 

este servicio Cna mejor difi.1s1ón del prog.r~rna ayudaria obtener mejores resultados. 

La parte cornplenicntaria a es1c prug.r..J.ma sena un sistema de calidad lo que traerla much, 

ventajas, ya que el c0nc(!pto de s1sit.:11rn Lli.: cali<J<td habla d~ 11roccs.os y servicios d0cumentados p 

escrito, di.! cstandarcs internacionales y de la capa ... ·idud i.:h.·1 fabricante de llt:nftr la~ expectativas d 

consumidor 



111..:...:...t1<Jt,"lf.l<--,/11."lf.V...-1sn:.HA /1f:L:ALl/JA/1J'~KA /..A /Nf1U.Y17UA TL\'Tll. 

Concluyendo: 

En términos generales podríamos asegurar que no hay buenos productos sino 

hay buenos procesos industriales y administrativos 

Aunque les representa una inversión más que un gasto muchas compañías 

textiles todavia no aciertan a instrumentar un sistema de calidad. Incluso. muchos 

empresarios l1m1tan el concepto de calidad al contenido mismo del producto, cuando las 

nuevas tendencias to extienden a los procesos y a la propia admm1strac1ón de la 

empresa 

Debido a la exigencia de los consumidores, a la competencia mundial y a los 

imperativos de las normas ISO 9000, el espacio de acción se ha reducido, por lo que 

aquellas empresas que no instrumenten un adecuado sistema de calidad están 

condenadas a desaparecer 
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CAPITULO 4. DESARROLLO DEL SISTEMA DE CALIDAD 

Como se ha ,.,;sto la calidad es un aspecto imp(.lrtante, yu que d incremento en la 

competencia comercial en tod(.l el munllo. ha l..'..onJucido hada expectativas 1nas ambiciosas poi'" 

parte de los clientes con rcspc-cto a la calidad 

Para sel'" co1npct1tivo.<. :-.- nlilnten .. ·1 un cq11ilibrin ecornunico fa\~Hahle. las <.xganizaciones 

necesitan empicar sistemas eficiente:. y evolutivos en su efectividad para una mejora continua de la 

calidad que produzca una cuda ve/ maycir satlsfaccion de sus clientes 

Un sis1cma c.k· calidad e-..; ''i.a F::.tn.i..:tu1a ()rgani,...aciunal, las responsabilidades. los 

procedimientos, los procesos \ IL1:-. r .. · .. :ur..,(~~ para la 1n1pl,int..tcion ck !<1 administración de Ja 

calidad ... 21 

Se entiende por aJrninistr<u .. ·ión de la calidad "El conjunto de ncti'\.·;d<ides de la función que 

detcm1ina e 1mplant.i la politi..:a de cahdaú":.· 

Esto debe de haccr::.c <le tal mflrn .. :ra que se ejerza un control miLximo sobre la calidad del 

p.-oducto final. Nonnalmcntc cuando ~ (!t.tablccc por primera vez un sistema de calidad.. se da más 

Unportancia a las pruch.i:. de accptnc1ón qu...:: a !a inspcccion dd producto que ~e empica, para 

verificar la eficiencia de dicha prueba 

Las empresas necesitan sistemas de calidad_ y es por ello que e\ personal de dirección a nivel 

de f'abrica habr.ii di! n:lacionar"'>C con la calidad y saber la importancia que esta tiene. 

:u Definición de la Norrna ISO 9000 

ª Definición de la Nonna ISO 9000 
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El sistema de calidad debe conocer la capacidad, habilidad de rcspu ... ~ta y motivación dd 

empleado, disponer de l~quipu a1..k·ctrnUu y ccH11prerH.lcr lo~ ak:.an'-.·cs de un sistcn1a que cutnpla c0n 

las nonnas establecidas 

Es importante examinar 1.. • .-I trabajo reali.1':.idu y a~ignar rcspon~ahilidadcs cun <lisccrnimicnto. 

teniendo una supervisión l"Ílca.r que._• origine autornáticamcntc altl..,s niveles rnotivacionales en los 

subordinados. pn)curando que el cmpl..:ado tenga :-.entido de re~pon~abilídad, ~entido di.!' lo logrado 

y que se vea incent1vudo en mcjnr~r su rt..•ndimientn y capacidad 

Concluyendo es de su1na 1n1rnnancia contar c<..in un s1~lerna lic cal1d<1d. sin c1nbargo, para 

poderlo desarroiliir e" necesari<l <.;;;_o.i:.11i1 un.1 -,cri..: d ... ~ pa:-..1h (jUC pcrn111,tn log.tar c~tc obj .... ·tivo de la 

mejor mancra posihle 

Partt corn1;.•n,,.a1 ha.v que fijar c-11narcll 5-obrl'! ~1 ... .-ua\ v:1 u c:-.tabk•cer~ d si'>tt..·1n1t, las cn1¡)resas 

textiles se deben de hasar en la norina ISO 9000. qu..:: en '>U conccpcion ln-ig1n.1l es un sistema para 

administrar calidad 

Al implcn1entar IS() 9000 surp.t.!n do~ fines la accptac1ún v núopcion de su filosofía y su 

instalación como norma,. y el otro. la uhtcnción de la ccrtiticaclon por medio de un tercero que 

permita a la con1paf11a dctnostrar !-U estatU!- ISO 000(J "compraUL)fcs y dernf1s 

¡-----
1 __¡_ __ _ 

Qso 900-0 J 

L_-_____. 

[
------ ----- --------------] 
lrnplemcntación de la nonna 

--~~----------- - ___ ,_,, -· ·------·------·· 

G
--------------

Ccrtificación <lcJ sistctna J ----------------
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Nuestro lin. es el desarrollo de un sistema de calidad basado en ISO CJOOO. c1 cual se puede 

implementar pos1criormcntc y hllscar la certificación 

4.1. ISO 9000 

Prirncnuncntc dcftnan1os que es ISO 

Es la l1111•rnationnl (Jr~11niz11tio11for,f.\°tandartli:.11tion ( (Jrganizt1cián Internacional para 

la Norrnali:.ación), fundada en 1946 cuyas oficinas generales se encuentran en la ciudad de 

Ginebra. Sui7_.a 

Corno parte de e~tc orgunismo se forma en 1980 el Comité Tccnico ISO-TEC-176 para 

asuntos de sish.'mas de calidad dando corno r~ultado la creación de la .Sl.'ric l SO 9000. la primera 

edición de esta serie se publico en d ailo de 1987 

El pr-opú~ito de IS<:J es desarrollar y pn,)1novcr nornrn.~ de u~) cnmún entre p;;dscs a nivel 

n1undial El t1abajo que n.:ali:r.!l ISO t..'S a tr-:r..-· .... ~s de cJ..._·nto'> de com1t~~ tccnicos y miles de suhcnmités 

y equipos de trabajo 

El nomhn: ISO fue toi;\,11.lo Jd , l.)l·;1hh1 gncgu ··1~0~". qu..: ~ignilica i¿•.u:i.I L,1s pcr~onas que 

funda.ron lu organi? .. .aciún. eligieron i:stc nnn1h1·..: porque p!-;::nsan que d Ucsarrollo y uso de 

csttindarcs hará las cosas 1gu;.ilcs y L'quival~ntcs 1.a nH.:ta o..._~ la Organi..-.:u.:iún es -- un ~l)h..l nivel en el 

campo de juego ·• La visuttli .. '..aciOn fUe hecha pJ.Vii Europa donde estándares arn1oni:zados y 

comhinados l'.On la cert1tlc:..:ac1••n lS() 9!l00 -;ignifiql1cn iµualdad de .1c<...'.i.:sc• :11 mercado t¡lll'.' fonnan 

los 12 paíst..":S integrantes de l.-1 Comunid;.id r:..._·l)nú1nica l·.ur-opca (CEE) 

/a /,\'() 9000 ._ • ., una .••ene ~e111.!ricc1 Je nornun tfll<-' d..;_fi11e •!"'-' .:lcrne11tos clehe tener un 

sislt:ma dc.\lurado a conJn.>lar y garanu=ar la caluJ41J '-'" las .:n1prc:sü...: cit.' /os ran10.•• de 

ma1111fi.1c.:tt1r11 y ser''''-''º''· 
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La serie esta compuesta de un conjunto de dos guías y tres nonnas que son modelos de 

sistemas de calidad, la serie ISO 9000 es gcnCrica por naturaleza y cada empresa las debe 

interpretar y usar adecuadamente 

ISO 9000 e ISO CJ004. son documentos guias y directrices 

ISO 9001. 9002 y 9003. son tres norn1as de modelos de sistemas de calidad. 

1ISO90011 

Modelo para el c.11s...-flu/ Moc..lclo pu.fu 
.ki.nrrollo del pru<lu.clo pro.Jncc1bn.; 
y 1'U produc .. aún/ 1n:t:liihu::1on 
y~"f'Vic10 

ISO 8402 

C!'.'~-r¡}Qo] 

[!~;~1~~11~ 

Vocabulario 

Gestión de calidad 
Elementos del sistema de 

calidad 

Guías para Ja selección y uso 
de..• Jas nomta!'> 

Mo<lclo pun1 la 1m.~a1u 
y prue~s linH!.::-1 

1.a nornw 
Je !.endc:1<l'i 
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Descripción: 

• ISO 840:?. \'ocahu1ario de entidad 

• ISO 9000 Es la guia a seguir para seleccionar adecuadan1cncc una de las tres normas a usar. 

dcpcndi-.=ndo del tipo de emprcKa se seleccionara cualquiera de las tres normas: 9001,9002 O 

9003 

• lSO <>OO l. Especifica un modelo de calidad para su uso, cuando el trato entre tas empresas 

requiere la dcmostrn.c1ón de la capacidad del provccdnr para Diseño/Desarrollo. Fabricacion, 

Instalación y Servicio..:...• 

• ISO 900::? Es un modelo de 5Ístema de calidad para asegurar la calidad en Fabricación, 

Instalación y Servicio 

• ISO 9003 Es un mod1 .. :lo de sí:-.tcma de ..:.alidad para asegurar la calidad en Jn~pc.:ción Final y 

Pruebas 

• ISO 9004 Proporciona la guia de los elementos de un sistema .Je calidad para que cualquier 

organización la pueda implantar·"4 

La relación entre las tres norrrt.J.s e~ de tal manera que. los requerimientos conti:mplados en 

ISO 9003 estan totalmente contenidos en T SO 9002, los cuales a su ve¿ estan contenidos en ISO 

9001 

A continuación ~e muestra que apanados tiene cada una de las normas· 

:..• Ane:KO 2 Norma ISO 9001 

,_ Anexo 3. Norma 1 SO 9004 

SS 
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ELEMENTO 

4.1 

4.2 

4.3 

4.4 

4.5 

TITULO 

Responsabilidad d1..• la D1rccción 

Sistcrna de Calidad 

Revisión del Contrato 

Control d~ Disci'io 

Control e.le Do\.:u1nc.:n1ns y Datos 

CLAUSULAS 

CORRESPONDIENTES 

L'i09001 lS09002 L509003 

,_4_.<>_· ---t-C_c_>m_p_r_as_· ----------- -+- • ¡- • 1 X 

4. 7 ~~~~~t~l de Prodw.::tos Sum1n1str3<los por el/ • * / * 

4.8 fdcntifica.::ión y Rastn:abilidaLi dt:l Pr\1d11ch) ¡---,--
1
--... -1--;---

..J.9 Control del F'T\..-i.::cso 1 ., 1--,--1--~ 
1-4,-. .,...10,,-----+-o----c-,....--cc-,------------·----·-··-1'--.--I- . 

Inspección y Pn1eb3 "" / 
1-____ _,_______________ j 1-------+-----< 

4.11 ~~~:t~~I de Equipo <le lnspccc1ón. ;'\,,ft:dic~-ón ~l~-.*-- ¡ 
4.12 Estado de Inspección y Pn1cba / ¡------+-1----f 

4. 13 Control de Productos :--;o Conformes ··1~~--~-~+ : 
4. 14 :\ccioncs Correctivas y Prcvcnt1~~~.:__-~~----!-----i _____ ,_I ___ , 

4.1,:, 1 :Vlancjo. . .·\lrnaccnw:nicHto. l'.1npaquc. i * ¡ + ! "' 
Conscr-vac1t'n1 v Entn:~ ____________ L ___ ___j ____ _J __ I 

4-. 16 Cl-mCrol de Registros <le Calidad ! "' ! ... 1 * 

4. 17 .. ·\uditoria~ I11ti.:n1as Je: Cal i<laJ --1--,..--~¡--;-
1-4-.1-8----+-C-a_p_a_c-·i-ta~ión ---.--¡ 
4. 19 Servicio 1 1--.-----X-
4 .. 20 Tt?cnicas Estadísticas 

1 1 

Elemento Prcs~nte 
X Elemento No Presente 
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Para dar inicio al de<;arrolln del .sisletna <.h.• calidad se debe tener t.'n cut.•nta que c."Cistcn Yarios 

f'actorcs involucrados en l<i calidad de forma que sa1ist"'agan la~ demandas del mcrcttd•J. p<.>r· ello, co;. 

esencial que un¿1 crnprcsa tenga un ...,¡.,1l.'"Tllit claro ~ hicn c...,tn.JCturado que idl.'ntdiqu .... •. dncumcnrc. 

coordine y n1an1cnga 1odas las activid.Hlt.·!.. claves que s<1n nccc~.11-f.:.ts para ~Jscg111a1· la-; accilJnt..·~ dl· 

calidad necesaria~ en tuda-; la~ llperaciPncs rdcvanlcs de la cn1prc-.,¡1 

La norma ISO 9<u-....;·'' propon.·ilina In~ l..·lerncntu .... que Jl.'hc cnntt·n<.·r un o.;1:-.terna de .. ·:t!id:id. 

sin embargo el desarrollo y alcance úe dicho sisterna lier>t.:ndc dt..'. las carac!en~tica-; de la empre<.;:¡1 

El sistcnrn dt.• calid.1d ha .,¡t.ft.) desarro!lack> en h"-"'-' :1 l:i... delic1enc1~1s \ nt•ce,..1d;1des dt~ l..i 

industria textil, pnr,1 IPgrar ..,olucionarla:-. d s1 ... 1erna cun1rik con /(l" lrnt.·arn1t.~nro ... de Li nonna !Sí) 

9001~'' El sist;:n1a de calid:1d dcr:1:;.nd.i Je L1 .... ,n1pah1c1 l.i :ltench>n ~.ohn.:: L'1 1.:t1nfn1l intcgraJ \ 

continuo de todas la.<; acl!'- idadcs d;I\ c. e-; rnr ello. que ~e deben definir Jo..., ohjeri\{l., y alcar1t..:cs Ucl 

sistema, a travc..•s ... ft.·l ana/i:-.1s de l,is ... -au.•.a.-.. h.1~1cas de.· lt':-. r•rolilerna.<. de c~1fidaU .'ie debe d...- d\,l<tr a Lt 

industria textil de ftl.., ekrncnto-; nccc:<-.ariu:--. para a . .,cgu1'-l.r J.i sati'.'-fiH.:Ci<m <lcl cli<..·ntc .-.obre la calidad 

de Jos producto..., 

El d~sarroilll del ... i:...lL"rtlJ d..:pcndt.· de..· que t.:.i11 h1<..·n ) que t.in prollnalanientc /.is acciones de 

calidad en la:.. ditl..::-t..•ntc.., .1r ... ·:1" .le 1;1 t'lnprt• .... 1 11.ih;i¡;in rndi .... idtwlmcnlt:', v .sohre todo que tan bien y 

que tan pro!Undan1..:-ntc- u·aba¡an run!.ts 

4.2. SISTEJ\-IA OE C.-\LIO:\I> PHOPlrrsTo 

Los punto~ que intcg,.an d ... is1cma propuesto para fa industria textil son cinco (Fig. 2): 

l .. SENSIBILIZACIO,, 

El ol~l.:"fJ\1) ...::-. c<1ncr4.'l1IiL"...ur. mci0n.1r Hctitudcs y habilitar n lc•dt' el per.-.on:.il de la c:mprcsa 

para prepararlos a f)arta:ipar activamente en el de!>aIToHn del sistema de calid3d, entrenándolos para 

su correcta y permanente u1ilizac1ón. asr mis1no lograr que k1s niveles do.: rnnndo cJcrz¡_¡n Lln estilo de 

liderazgo. convcncidn'i y convenciendo a su personal en Ja necesidad de producir calidad <..."TI Jom1a 

pcnnanentc y t.'n e.ida p:1nc de la orgamzacit"•n 

,. ANEXO 2 ~ORMr\ J;-;O ')004 
,\NE~O ~ NORMA ISO •JOOI 
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SISTE!\IA DE CALIDAD PROPUESTO PARA L.\. I~DUSTRIA TEXTIL 

/ 

}j 

¡ 
!l 

¡: __ 
'• .. --·---¡/",:".._\-

5~:~:2~2-~~,:~:'.;¡~~~=r~;--;''" 
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2. ORGANl7..ACION 

En In industria textil las nrg.ani;..-acion"-~s requieren del c~tahk·ómicnlo ck· p1..1!11icas de calidad 

en las cuales se considere tanto a los cliente internos como a los externos Para ello se requiere 

definir la autoridad y responsabilidad correspondiente a r..:ada actividad rc._•lc'\ante para la acti..,,idad 

Los miembros responsables del sistema de calidnd dchcn ~cr independientes del personal que 

desarrollo las actividades sobre los l."."uak•s "e este reportando 

Se requiere que todo lo anterior sea dara1ncntc definido, ptH" lo cual se ~uf!,itte el us.o de un 

organigrama c:n el que se indiquen 1..'"Xactan1entc las línc:is de autoridad y rcsponsahilidad Por 

último, se re-quiere de ft.,-Curs.os, hahilidadt.·s. equipo apropiado, para lo que se fabrique. 

inspccci0ncs, prut.:has y d1.:n1a:-:. 

3. CONTH.OL t:STADISTICO OEL PROCESO 

El control cst.:idisti..:o d(_'l pro...:c~n es la parte n1cdular del sistema de calidad. ya que genera 

evidencias par.s dcrnt.l'>(r,ir· al cl1<.~lltl~ .¡ul· el produ..::10 ha sidP rcdli7adn baje• los parárnctros ;.· 

CSfK.-a.cificacioncs convenidos 

Sm emhargo, por la t!1ver...,1fic:1ciún de in~lH1H )~ v de productos que.' hay en esta industria 

debe rcalizar~e un analisi~ (analisis de parelo). que no~¡ prl1porcionc las causas claves que originnn 

los rcchaz0s, lk:spt..•rdi..::io~. 1clrahajl)..., )- dcv(1lucion1.-'"!', con lo antcnor ~e puede evitar un 80º/o de 

estos problemas al controlar "ólo un :'.Oº o de J.1s causas 

Deben de nian<..~jarsr..· fórmdlt)'> sencillos para registrar dichas causas; los cuales permitan 

desarrollar en los operarios f¡i t0ma dc tk"Ci<>iones 

4.- DOCllMENTACION. 

De Hcucrdo r.:on d s"1:-.ten1a de calithid se elche controlar todo documento relacionado con sus 

requcrimicnlos y que en dichll c.ontrnl se incluyan revisiones y autorizaciones para asegurar que los 

temas o secciones cstcn en los lugares apropiados y que se remuevan las páginas o documentos 
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obsoletos Así mismo. se dt...~c establecer que la documentación sea suficiente y ~ encuentre 

disponible. de modo que pcrrnua conocer ~1 se ha alcan?.ado la calidad 1 equerida del pru<lu...:to y si. la 

operación de ta g\!sti.:rn del ~istcma d~ calidad es cfo·ctiva 

Toda la docun1cntacion debe s~r kgiblc. fochad1\ (incluycmh• fechas d~· rcv1~ion), limpia, de 

fiicil 1dcntificadt"in y conse1v a<la <.k una mancr·a ordcnuda Dicha documcntacion puede estar C">Crita 

en original o en copia lid o aln1accnadas 1...·n una ccimputndora 

A su ver, d sistema de calidad debe proporcionar un mdodo para eliminar, remover y/o 

aclu<-1li:l'.ar la in\(.)n11ac1on u~ada en la n1anufactura del producto, 1.:uando la docu1ncntación sea 

obsoleta 

5.- Al 1 DITORIAS. 

La auditona t1l'.'nc corno propositc, dctl..'.'rminar si el sistema gcrcnci<il de C<llidad está 

f'uncionando A su ve;,, dcscrihc el plan de la misma y su ejecución. el repone de hallazgos, el 

scguinlicnlo. ~· la subsecuente- revisión y evaluación del sistema d._· calidad Es en la auditoria y no 

bajo la '-igilancia continua qu..: c'i"L'-' una fucrtt.~ n1ntivw..:i0n para l'l 1ncjnr:umcnto 

La nonna tSO 900-l rccon1icnda l\cv~1r a cabo auditona~ internas <le t1na n1ancra planificada 

y fonnal. tumbicn a...: .. ,nscja que cada •1rg.1ni?acion dch .... · dcs;;tTl)llar -..l1'> prl'P¡.._,.., \ cspcciil.l.'..()S 

procedin1icntos parn implementar lo~ lincaniit..•.ntos S111 crnhaqc:",o, \;1 audih,n<i dchcna llevas-~ a. cabo 

por personal qul:' no tcng.1 rc~pon~<1hilid;id ,\irc .. :t:t .. :n la~ ,uca:-- a c~a1n1na!" pt..·;·,, dt:l,t...·n de CllntaT (.;011 

la coopcracil1n de el pcr~nul del arca ha .!udi1a; 

mide en base a lns line.."ltnientn<.., dt.• 1."\ ......:ri(_· IS() 9000. por In que la inr..luGtria textil dchc rem.itirse a 

la c:onc~·p...::i .. H1 ma;, a1n¡ili.L d ... - dich.1 ·~ .. ·rit..• "-''-' dt..'l'lt ,i l:l F.•.i1n de ..,c1c .. :cllin (l~O 9000) v t::h.·gir entre 

una de las trc" norn1a"i conter.1rladas p<1r la c;c1 i..: I)e acuerdl' a c-..ta !:.;u1a, la nonna que aharca las 

actividad.e:,, que rt.•al\7a l;i induqria to...·,:il es \.1 IS(l 9001 '."'"' qu..: <'l dt..~:-.arrolki Jcl si.!'tcr.ia propuesto 

para esta industria conlctnpia las ..:L\Pª" d~ d1:-.ci'ln. dt..•sarrollo. rro.Jucciún y ~1cTvicin 

Por lo tanto .. el !>lstc1na de c.alidad <.fllt..~ "-C p1 opone ~e d...:~arn .. illa de la manera siguiente: 
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1.- SENS1RILIZACION. 

El plan de ~cnsihili.7.acilln y n.:accion hacia el ~1stcma de calidad busca 

• Sensibilizar y concicnti ....... ;.u al 100 "';, dd personal ~obre la necesidad de eliminar actitudes y 

comportan1icntos negativos qul.! puedan causar rccha.Los, mal mam.:jo de productos, desechos y 

devoluciones de dientes, oh.staculi?ando el dcsarrolk1 del ~i.,.tcma de calidad 

• Involucrar a todo el pcr.,.<...,nal en el pn..11.:c..·so de ~:alidad int..:gr.il lngrando su cntnpromiso de 

cambio individual, eliminando su resistencia al cambio 

• ln1pulsa.r a tod .... ., el pt.:rhonal .t tr~hJ_Fu· <....{H\ .... -...Uid.1d" s<...·gu11 k~-. pr.._~ ... : ... ·dimit-nto'o cnn un enfi.-,que de 

equipo, apt·n,.._~hanUo 1.1 ~·ap:1cid.te\ del n .. ·cur!-.n hun1a110 din~ü..:1Hln1.t hacia el objetivo de la 

emprcsn 

• Lograr la int ... ·grac1on cntrc..· <H<.."-<l"-, ni' cl..:s y puestc• .... tTnhaj:indo o...·n cnniunto po.\ra mejorar el 

cu1nplin1icnh' de la cal1daJ.. a ti-:J.\.C~ d1.: l.\ 1ntcq,reta1.:1tln " util1/acion correcta de los 

pcoccdin11cnto:-. y docun1cnto'> 

puede ser tnuditicada P'O'iten(lnncnt¡_; ya que un prinicr OhJeti-.n e:-. qut· 1.i gente ve.a comprornct1da 

a sus líderes, dkha scn..,,1billLac1ón tk:bc llevar L; -.igui ... ·nt ... · ~l·cuc11....:ia 

I.'.I pl.i.n de ~cn~ibiliL"~1cu1n es un c~fi..1er?o 1ntt:no.;n pat.\ irn ... :1ar 1111 .i.ci.::rcan1ioC"nto e integración 

fornlal c011 toda i.1 CH¡,t:in1..-:11..·H'Tl Corv··.t'-'lt' en qti<.." c.HL1 pcr<;1n1a a:.1~ta a un<1 SL~:-.1(n1 de t1abajo 

formando tantos grupos cnn10 :-.ca ncce"'ano. hast,1 cuhru la totalidad d ... • la poblacil)n 

La duracion de cada ~.:sicn1 "'crf1 do...·t.:.nn1nada de ~1cu ... ·r~h' a! ticmp1l 1ndisp~nsahl1..· para lograr 

scns.ibi\i,•ar :i.· cnc0ntrar o...•n !.1 inavc111a d,• l·t !:!'-'nfl .. · 1:n;\ rc:lcL·11·n1 po-.iti-..a hacia el carnbio y su 

compnln11,.;o pt)r c:.cntll d ... · 1L·al1.'~ll :i·.:~·i,)nL· ... cnnci1..·ta" que .i¡~,,~.t•~~n Ll1 ... :hl~ c:i:11hi~> 

La sesión da inicio con el mens.aJC c.k b1c1ncrnda •. kl D11cct .... ~1· General. ~1 cnc:i.rgado de <i.rca. 

exhortando al grupo a part1..::ipar analizando l:t realidad de la cn1pr..::.a y ..:ornprnrnctiendosc a 

trabajar en cqu1¡•0 para afrnntar 1.l '">ltU~H.:il-,n actual cnn cxtto r:)c tal forma que cada una de las 

per~<ina~ podrñ 1..·xk•-n1ar ln qcc picn<>a de la cmprc-,,1 y de ~u gente las inq1.1ictude!, ..,. percepciones 
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que tienen sobre la fonna en que se trabaja diariamente. logrando en consenso definir las fuerzas y 

debilidades existentes 

La parte rncdular de este Plan cs el involucramit!nt(.) de la D1rc\..'.cion y de los responsables de 

área. explicando con infonnadún precisa la trayectoria de la empresa y ubicando a la gente en el 

estatu~ actual de lo que sucede día con d1a, de igual forma dar énfasis en las áreas de oportunidad 

dentro de la organi.7..ación 

Por lo anterior. es imprcscindihh: actuar con10 líderes y no solu como jefes o supervisores. 

para dar seguimiento y dirigir la reacción de la gente hacia el sistema de calidad. 

OPERARIOS 

SUPER VISION 

JEFATURA DE ARE.·\ 

Gl:..RENCIA Gl:NERAL 

DIRECC'ION GENERAL 

DIAGRAMA DE SENSIBJLIZACION 
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2.- ORGANIZACION. 

La (1rguniLacion es la panc fundarncntal de una L"m["'ln.•sa, ya que .t travC~ de ella sr.:: <ldincn 

las políticas, ressx.msahilidudc!> y autoridadL~S. nsí corno lo~ recursos nL•ccsarios para el efectivo 

desarrollo del sistema lk ..:.ilidad 

La gerencia dt..~bc c:-.tahlcccr la polit1ca <..h: <.:alídad de .u..:ucr·do .ll tamaño de cada cn1prcsa 

Esta política dcbc ser consistt.·ntc con <1! ra~ políticas de b organi/aci6n La di1 ecl..'.ion debe to1nar 

todas las medidas necesarias para <t'-t."µurat qu<.! l.t pnl!tica ..:01 pot at1v:i dt: calidad es entendida, 

implantada y mantenida udc..:uadamcnte. así como des.doblarla en ohp.~tcvns. rnl"tas, y nusión, 

siguiendo y monitorcando di..:lh1<. puntoc, r.dcm.ts dchc divulg.irLl para cunsc~u11 el cnn1prn1nisü d'I.! 

todos y lograr su participacion a.:ti'.a en el cumplimiento de la po\it1ca c;,.tahlecida 

En lo rctCrcnle a la po!it1ca < t'TJ>orunni de ,·0!1dad, J;:> dtrccnun (_kht.• definir los objetivos 

pertenecientes a lo~ elementos clave <le calidad. tak·~ como aptitud pa1 a el u~. operación. 

seguridad y confiabilidad entre otros 

La estructura ur;.:u111.=o.._·101ll.1Í pertene.:ir..~nr(· a b gt.:s11un dd ~t:::.tcrna de calidad. debe ser 

establecida claratncnte dentro de todn la d1n .. -c.ción de la cmprc~a También deben r.ostar definida~ las 

lineas jer<.\rquicns de auton.J..id y de comunicación l .a~ acti ... 1dadcs que contri bu .... 1.:n a la calidad. ya 

sea directa o indircctan1cntc dch..:n ~cr identificadas y dtx:umcntadas. tnmandns.c las siguit..'lltcs 

acciones· 

• Deben ser definidas cxplí;.:itamcntc IH.!'> rcsponsabilidadc-. generales y cspcc1fic11~ de calidad 

• Establecer clanuncntc la delegación de responsabilidad ~· .autoridad en cada una de las funciones 

que contrihuyen u la calid<id. esta auh"lridn.d y n_•spnnsahihd;id deben ser s:uficicntes para alcanzar 

los objetivos de calidad a:-.ignado., con la cticicncia dc~ca<lu 

• Definir el control <le intcrf<1ccs y la.:;. n1cdiJas de coordinación entre las diferentes actividades 
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• La dirección puede optar por delegar la responsabilidad para el c<>ntrol de calidad interno y el 

externo cundo lo considere necesario. El personal asignado debe ser indcpcndit:nte de las 

actividades sobre las que actúan 

La empresa debe ser concicntc del co..•mpn)miso de propo1cionar tudo~ aquellos recursos 

necesarios para un desarrollo cfectivu del sistema de calidad La dirección elche proporcionar los 

recursos suficientes. apropiados y cscnóalcs. para la implantación de la políticas de calidad. y 

alcanzar los objt..~t1vos de calidad Estl'~ rccurs.o..; pueden incluir, entre otros 

a) Recursos humanos y habilidades especiales 

b) Equipos neccS-nnos pa1 a el pn1y...-cto y ó->U dc~.lrrollo 

e) Equipos de manufactura 

d) Equipos de rnt..•dición. inspcccion y pn.1•:h<L" 

e) Equipos y programas de computacion 

La <lirct.:ción debe determinar el ni-..cl de competencia~ experiencia y entrenamiento 

necesarios para asegurar la capacidad del personal 

La dirección de la empresa debe identificar los factores de calidad que af"cctan su posición 

en el mercado y lo..ls ohjcti-..o:-; relativos a nuevos prod11ctoh, procesos u servicios (incluyendo nuevas 

tecnologías) con el fin dt.: asignar los recursos de la ernpn~sa ~hrc- una ha.se planeada y eficaz. 

Los prog.ratnas y planes que contemplan d n1<ull~Jo de esto<> rt.':curo;os .v habilid:Jdes, deben 

ser consis:tcnlcs y congruente ... con los 0bjctivos glohalcs de la cn1prcs:i 

Uno de k,~ punto~ m.is irnportanr~s en dond.: dchc ~mpcz:..ar y tcrn11nar el control de calidad. 

es el servicio Sl no ~e e~ t..::3paz de m.ancjar los p1..~didos adecuadamente, no se puc..'"rlc establecer un 

sistema de calidad Los pedido~ no significan solo el pedazo de papel en donde se escriben, sino la 

forma en que se conte'ita el teléfono para atenderlos. la actitud de la recepcionista, el 
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comportamiento del v<..-ndedor y cualquier otra interacción con Jos clientes actuales y los 

potenciales 

Existen do~ tipos de servicio 

• El servicio, que tiene caractt:risticas ohscrvablcs por el cliente y que está. sujeto a su evaluación. 

• Los procesos, a través de los cuales se entrega el servicio al usu;u;o, pero que puede ser in• •. ;siblc 

o no visto por el cliente 

Ambos punh . .'S dchcn dc f"St<lr claramente definidos ) controlados por el si!-.'tema~ es decir, la 

calidad dt..-bc de rdlcjar~ en las instalacionc"i, su higiene, scgmidad y confiabilidad. asi como en los 

tiempos de cspi...1·a, proceso ) entrega 1 la~ qu~ considerar actitudes de cortcs1a. accesibilidad y 

comunicación elt .. o.cti\.a cnt1c nuestro personal 

Estos punlos -..on tnmado-, mu~ d la ligera por la'> empresa;.;, las cualcs dei">cn Uc concientizar 

a la gente de la importancia que representan 

En el siguiente cuadro <>e ejemplifican las directrices que se deben de .seguir a una adecuada 

organización. 
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DIAGRAMA DE ORGANIZACION 

POLITICA DE CALIDAD 

1 DIFUSION =1 
1 PARTICIPACION TOTAL 1 

ORGANIZACION 
[ EDUCACION Y DISCIPLINA 1 

1 SEGUIMIENTO l 

ES 1 RUClllRt\ ORGANIZACIONAL 
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3.- CONTROL ESTAOISTICO DEL PROCESO 

En el Control E.'itat.JistiC"o de IH ProdUC"C'ión. el provL-cd<"')r debe contar cun las ~\.idcnci11:-. 

objetivas de que todos los ensayo~ fueron ejecutados con resultados satisfactorios. Para lograrro se 

deben establecer planes de calidad que Jcfinan que tipo de vcrificaóún. cns.ayo tl análi!>is deberán dl:' 

ser ejecutados antL-s de su uso en producción. así como establecer planes de calidad durante d 

proceso. ejecutando fas inspecciones previstas por dichos planes para la idcntjficac1on de produ'-'10S 

aprobados y rccha.? .. "tdos, para la retención de pn><.fuctos que todav1a no !»on aprobados dntes de 

seguir en el pn"')Ct.'S<.l Durante la inspección fin.al se debe estnblcccr planes de calt.Ja.d para ejecutar 

los ensayos y procedimientos para verificar que ~can satisl<.H."torio~ todos lu~ 1c:~u!Ladns de Tas 

inspecciones y pn.u::ba .... 

Se tii..·ncn que as1..·gurar que Jos rc::.ullado~ ohtc-nido::; en esto:-. punl<':-. seün confiahlcs. 

mediante la identificación y caractctiz.ación de los ensayos y m<..."Ciiciones que dd.x'Tán ser cj<..."'Cutados. 

Para ello se deben seleccionar equipos e instn1mcntos de Tos cuat....·s S<..~ conoce ra cxnctltud de 

medición y cuyas capacidades sean cornpatibk--s con la~ mediciones a elC .. :tuar 

Para Jograrfn es necesario e~rahh.:ccr proc...:dirnicmo"' de i<lentificacinn y calihración inicial y 

durnntc el procc!'.o, Jo 1ni.-;n1u aplica para lo:-. 1..·quirn e in.strurnc .. ·nto:-. de \.'t:rificacion a (in de poder 

rcaJi:;r...ar una evaluación. destacando fo:. resultado" rrovcnicnrcs d .. • rrueba-; ejecu!ad~ts con equipos 

dcscalibrados A::;i m1srno. ~ tienen que cs1,1hJ....·cer pniccdi1111cnlos que :,i~·~~uren que c:I nHi.ncjo y 

a1n1accnamicnto no ntt.~ctan ~u C"'-~1ct1lud y aptitud al u~o 

Por clJo h.iy que e,o.;tahl...:cc..T proccdirnicnlo:-; que definan Lt idcntifo.:ación, d registro, la 

evaJuacíó~ la scgr1..•ga~ión y la disposición del producro no et..')nf(11"Tnc. ddinic.ndo el flujo de 

comunicu~ion .sobre dichos produ...:tos, la n.:spon~ahilid.id '.>' ;H1lond;.11 .. h:s -.nhrc el destino de estos 

productos. debe estar perfectamente dctcnnlnada 

En el cuadro 2, se aprecian los puntos a con~idcrar en el control estadístico del prnc<.•so 
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Se deben establecci- el númci-o y lipo de rcinspcccioncs dc .... puC-s de reparar o rcpruccsar Jos 

productos no conC<..nn1es, documcnlanUo en registros H.h.::lo el proceso cnli-e la nn confi.lrm1dad hasta 

la conformidad o el rccha;:o l.a implantación dL" 1ma acción cnrrccti"ª· comienza c..;on la detección 

de un problema con rclacinn a la c.;alidad e inchiyt.~ la toma dL" mcdid3s pant eliminar o minimi?.ar la 

repetición del problema 

La acción correctiva tan1bicn prc~upont: Ja reparación, el proceso, la rcclasificacción. el 

retiro o t.lesccho de..~ rnatcr·ialcs ti elc.:111cnl<1s no 1,:1_lnforn1t:s 

El flujo de inft-,rrnac1un que ~ considera nccesano para una acción corn ... "'Cliva se muestra a 

continuación. en el ... :u.1 ... lr11 ~ 

En lo que rcspL·cta al manejo de niatcrialcs (cuadro 4). requiere de la plancaciún. control y 

operación de un sistema documcntadl), para nmtcrialcs de entrada. en pi-oceso y producto 

terminado, esto apli1:a no :..o!arrn.•nte durante b t.•ntn.·ga <le un producto al cliente. si no hasta que se 

ponga en u~o d;c;hu prllducto 

Para finali..-~1.1. la" ilL'rTar.iicntas c~t.ulíst1cas par·:'\ realiz.ar el p1oceso, de acuerdo al tipo de 

empresa., son 

• A .. nálisis de vanan.?a I an;1fi-.i:.. de 1cgrt.":siún 

• Grñficas o cartas d~ control 

• Jnspección por muestreo c~rndístico. 

• Control Estadístico del Proceso 

• Diagrama de Pan.·tc1 

• Diagrama de Tshikawa 
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PLU.JO L>l': INl·"ORMACION P:'\.RA l'.!'iA AC'CIO'.'i COKH.ECTIVA 

.\.H.E,\.~ IH" ACCIU"ll 

---> 
~--·-~ 

~ 
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MANE.JO~ ,\.Ll'\.1ACENAMIENTO Y EJ\llJ.ARQllF: 

TEMPF.RATlJRA
CRISJS-DAÑO-LLUVIA
FRJO-CALOR-l\IANE..JO
VIBRAC'lON. 

TEMPER.ATURA
AMBIENTE• 
EM'PACADO
MANE.JO. 

ALMACENES., 

tD•:NTIFICACION. 
MARC.-'\..11<:, 
REGISTROS. 

1 

rRODUCCION. 

1 

1 
PROl>l!CTOS 

TF.RMl;"ttiAr>OS. 

E~BARQlJE, 

CARTELES. 
MARCA.JE, 

Rf.:GISTROS. 

MATl<:RJALl<:S ENTR.A.NDO 

CAMIO?"'<iES, 
CONTENEDORES, GRUAS. 
MONTACARGAS, BANDAS
TR.4.NSPORTADORAS. 

llA~DAS

TRANSPORTADORAS. 
GRllAS. MONTACARGAS~ 
CAMIONES. 

l"A<.:tn:rAn DE l!\:(Ji';NIERIA 
Cl IAl)Jt(I """ 4 M/L),,j!.J(J. DI~ MArLIUAJ..J:-:s 
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4.- DOCUMENTAClON 

En primer luµar sc deben dcllnir v clasificar los tipos de docutncntos que requicn,"fl sc1 

controlados asi como d nivel de control de cada documento En seguida ~ detcnn\nan los 

diagramas de 11u_;o de gcncracion, aprobación, disuibuclún~ ~u-chivo y retorno de documentos; para 

ello debe existir un sistcn'a de coditicaciun y fonnato de lo~ docunlentos 

El diagrama de flujo debe estar d0cu1ncntado 1:n fonna de procedimientos e instrucciones. cualquier 

cambio sufrldo debe pasar por las misma:,; actividades como el documento original 

Otro punto <t considet :u- e:;. el que n.::,pcta a conlpras, ya que en el se desarrollan 1nCtodn~ 

adecuados para füi.Cb-urar que se tcng.a a los mc_iorcs pn.,vcedorcs, h~.:indnnos en el hecho de que 

nuestros requisitos h.in s1<lu dctini<lo..1::-, c"n-11.rni ... ·ad<1s v cntendidn.;; P\'I el p1 ovced0r Estos métodos 

pueden incluir prnc,.o,:dirniento..., cs..:ritns para la pn .. ·par-ac1<.)n de las especificaciones, dibujos y 

o.-dencs de cornpr~t, 1cuni<1ne:; prov<-·ednr - cun1prad•11 y utr0" rn..!tndo~ :1(h:cuadu-i pa1a que \c1s 

suministros sean adquiddos con cnlidad 

Para el sistc1na de c.a\idad. \a:. ...:nn1pra-. li.ffl11<H1 parte 1\1ndarncnt<1.\ de c~l\ .. - y ~<..: dchen tener en 

cuenta algunos elementos func.1a1ncntalcs a con->i<lcrar 

Las cspccifica . .;i(Hlcs J lo~ dc1.;un1-:nto:. (lt..: LlJ111p1 d dc.:h ... ·n .._ .. .._,ntencr Ü.J.lo~ claros que describan 

el producto o servicio solicitado. contcnicmin con1u nuni1no 

•La idcntificuciOn pn .. --cisa de estilo. da.s.c y grado 
•l.as instrucciones de ins¡:icccH111 y c-..pccilicaciones 
pnsiblc"- a -<tCT aplicuh\c!> 

•Las no1-n1<lS de.· ..:.a\idad a ser .-1.pli..:a.J.l~ 

Cabe aclarar qtic toda~ lus pa1te'.'v1 product11~ voniprado" deben conformarse a las 

especificaciones s.obrc partes/productos qt1c si: deben de encontrar registradas en un documt.~to 

especial referente u cspccifíca..:ilmc~ 

La c1np1cs.;,1 dchc di.:: conta1· .. .-un un ar...:hi'dl de.: pr~n:eedor<. . .'S aprobados. en el cual se 

encuentren dcbidanicntc regi~t1:.idü~ s6lo aquc\in.., provecdon~-. que cun1plan con los requisitos que 

la l"tnpresa haya sollcitadn. tales conH .. ' son cundi.cionL~~ de co1npra tecnicas conH.~rciales. empaque. 

transportes. plazos. etc. La d.i1cccion que dchl:n de llevas los infi...,nnc!i rcali7.ados durante el 

proceso de dl."lcun,cntación e::- el siguiente, (c.uadru 5) 
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Un man"ul ele! calidnd representa la rcspuc~ta ma~ comUn a las dcn1andas de la norn1a en 1<., 

que respeta a docun1cntación y registros de calidad El manual e<.; de hecho aqw:lla parte del sistema 

de documcntacionc~ y definiciones dedicadas al contrnl <lL· 1-.'.alidad Contiene las polillea .... 

procedimie11tos y n111e ... 1ra., de tl-.dos los dot·un1entos 11~1dn~ en el ~i...tcrna de calidad 

Ahol"a bien. conH) toda norn1a n . .-quicrc dncurncntacionc~ y cnntrnl de <lncunu:ntos, su 

manifestación es a t1·avés de un ""1'1anua1 de Calidad". que a la vo..~/ pllcdc ser parte del ~istcma de 

producci0n. Un buen sistema de docun1cntacioncs y th::tinicioncs pndna actu¡1r eon,u un tnanual, ya 

que 1a nonna no restringe la calidad P la naturale?a de los d(_H;un1cnto~ de control de la cornpañia. 

Una de l.ts v..:.ntajas dd 'ºl\1anual de Calidad 

controladas por el pcr-;onal de control de calidad Es ddcmás útil prnquc 

• Sir·vc de rcti:rcncia p~ua l,i~. Í'\·,111;...:.1s v t'1,•..:1..·•l1:n1enl<'·, f:l 111anu,1l thK·11rn('n\;1 el ra7l.)nan1ic.nto 

para ayudar ni e4uipo <le calidad que ej..:'.'cutartl los planes 

• Es una ha~c de 1ct<:rcncia cuntr<t \a cu~il ;..e pucdt . .'ll cunlprobnr los proccdinúcnto1-> t.•n cualquier 

instante 

• Ayuda a lü continuidad de las uperacic,ncs a p1..·s.ar del catnb1n de pct :.onal 

• Sirve como texto <le fi.Jrmación, ya que ayuda a la preparación del personal de- inspección y de 

control de calidad. pero tamhicn puede servir de bast• a todo el personal 

El contenido <le un manual lo define la empresa, al seleccionar la..."'> poht1cas y procedimientos 

que considere necesarios A continuadún ~e da una lista de las áreas que frecuentemente se 

incluyen 

1 lniOrmación sobre el manual 

2. Normas sobre la función de la calidad 

3 Normas sohrc la plancación Je la calidad y la inspección 

4. Nonnas sobre el diseño 

5 Normas sobre la relación 1.:011 los proveedores 

6 Nonnas sobre el control de los procc~os 

7. Normas soOre productos terminados (i.::c•ntrol) 

8. Norn1as sobre el personal 
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Sin duda. pueden incluirse oti-as áreas que la empre~ considere conveniente Estos son los 

principah.•s puntc1s con los que debe de contal' el sistema e.Je calidad 

Cada c111pl'C!'>a puc..-dc -.h:fini1· lns punto~ que cun~1úcrc con\.cnic11tcs. en la lndustl'ia Textil es 

muy importante el control <.h_· lus nrnh:nas prim;is. ptu:s es uno de los puntos en •.h1nde mas adolece. 

para ello es nt.-ccsa.rio curnpl11 con la nurn1ati\. idad que pant este punto cxi:-.tc 

Ocbe1nos cstablc...-:cr un diag1 arna ch.· flujo do..::! pruceso incluyendo lat- 111terfa..:.cs internas y 

con los dientes, definiendo la rc-spons;1hilidad\.·s sobre cadu una de la:-. actividades, ademas 

c~-tablt..--ccr un dinsrdrna 1..h.· llttjt~ de Lis ;11.:t1vidades de discilo, definiendo ln:-. fi.t<..'nte:-. de infnnnación 

de inicio asi con10 la validez de dicha Lnfl>rrna¡.,:i1"in} analinmdo ..,, -.;un ....:omplctns y ciJros Se deben 

de estab1c.:t.~r l.ts lineas dt• co1nunicacilH1 interna'\ t."'-tt.·rna~ y l>is nu.__.1(1do~ dt.' tibtcncion ele datos 

Se deben definir lo~ requisito:. .-t cumplir c.urac1cnst1cas dd r1l~ducto, n·glan1c-nlos. condiciones de 

ensayos, calculos alternativos, cornparación t.:lln dist.•flos sirnilar.:-s f .1..l!'> d.Hn.-> finales debL>-ran ser 

comparados con los 1equbiros iniciales d1..h._'unu.:nlando Ju:-, ,,_·sultad0<.; dr..' l<1~ verificaciones iniciales 

Dt.· la mi~ma forn1a. <>e ticnt.• que ch.·finir y dncurnern;ir tod(i c.1.111hit• de diseño dur<intc el 

proceso, L"Tl forma de procc-<limicntos y rcgi:":otrns 

Cualquier producto durante tod:1 t-u -.,..ida util dehcra :-.et pd...;rhlc curH.·lacionar sus 

características. In.'> cuales d ... ·bcn .:- ... tar contenida~; en los registros de ensayo y análisis. con su 

locaJi7..ación fh.ic:a <l tra' es d1..· ~u 1dcntifica,_·i<"•n (r.1~tll.:abilid.1d) La i.:mprc:-.;__¡ textil debe ddinir las 

prendas, cornponente<; :v producro-.. '-JllC necesitan "-e1· idcntilicados :--.: para ello dchc di..': contar con 

los métodos de idcnt1fic;..;.ciún de la_c; panc~ y de lus registros pertinentes, ltlL-iu:~ Jos. purarnctn)S de 

producción que afectan cualquit..-r caractcrís1ica del producto final dcl•<-"rán ser mantenidos bajo 

control para nscgur:tr la calidad . .J-..,1 c<1rn,1 n1antcncr el 1..'quipo cn 1.:t~nUicion ... ·s q:1c aseguren su 

capacidad 

Se necesita evitar· qtJc matcnalcs ~ productos qu-.~ no curnplen con los requisito!> entren al 

proceso de fabricaciOn. que productos no t::onfrinnL-s sigan en el proceso o que dichos productos se 

apnJcben !>in hnhcr pasado p.::ir ludas la:-. ¡;rucha e inspeccione:-, 
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5.- AUDITORIAS. 

Las auditorias deben ser efectuadas con el fin de dctcnninar si los divc:rsos elementos de Ja 

gestión del sistema de calidad son efectivos y alcanzan sus objetivos (cuadro 6). La dirección de la 

empresa debe f"onnular y establecer un plan dl.~ auditorias para cada uno de los siguientes aspectos 

• Areas y actividad~ a ser auditadas 

• Calificncion del pcrsonaJ a efectuar las auditorias 

• Bases para cf(..-ctuar las auditorias (por ejcnlpln cambios de organización. reportes de 

deficiencias. reportes de nitmas y evalunc1oncs} 

• Procedimientos de reportes de resultados de auditoria~. conclusiones y recomendaciones 

El personal que "-~fcctúe las auditorias del si~tcma de calidad deben ser independientes de las 

áreas y actividades especificas que estitn siendo auditadas 
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Concluyendo: 

De acuerdo al marco presentado, en el cual se ha desarrollado ta industria textil 

en las dos ult1rnas décadas, a la globallzación de los mercados y a la apertura de 

fronteras de nuestro pais, la 1ndustna textil 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 diseño, desarrollo, producción, instalación y 

servicio. Sin embargo el sistema propuesto debe adecuarse y desarrollarse en base a 

las condtc1ones y expectativas de cada en1presa textil 

El sistema propuesto tiene la capacidad de suministrar la informac1ón esencial 

para tomar las polit1cas de la gerencra y convertirlas en acción, ademas de generar 

evidencias de pruebas que un comprador pueda requerir de que el sistema de calidad 

es el adecuado y de que e! producto cumple con las espec1ficac1ones cualesquiera 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 características prometidas. 
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CAPITlJLO S. CASO PRACTICO GRUPO TEXTIL PROVIDENCIA 

S.I. ASPF.CTOS GENERAi.ES 

Al anali?:tr de mam.~ra critica las condiciones actuales en que opera la industria. !-OC observó 

que el problema de la implementación de un sistema de t..·alidad no era una situación aislada de los 

demá.s componentes dt..~ unil en1pre-;a. sino qu(• tenia qut..• aharcarlos en L'.Onjunto Para cjc1nplificar 

como L~tablt...x·cT las bases d ... ·J desarrollo del <-.istc1na "'""--.. tome• a una emprc:-:.a del rarno textil. 

dedicada a ta producción de cohcrt<nes 

Grupo ·rextil Pro,·id~ncia S .. '\. dt.• <:.V. c~ una d ... · bs en1¡Jrcsas de m:1yor importancia 

dentro del sector de l litado~ y Tejidü~ en el c-st~1do dt..• Tlaxc.da t:n este ~n1po textil se puede 

apreciar tanto la evnlucit1n 1.:omn !u~ cnntrastL"S <le! :-.ectn1. yn qw.: ~e ha pasado (IL~ un grupo 

tradicional a uno dinámico n1n alta invcr~iOn en maquinaria de punta pero sin contar con un sistctna 

de calidad, ni una adecuada plancadón de la p1·nducc1ón 

Esta empresa li.1c tii11dud:1 hace 1~ años, en Santa Ana Ch1autcrnpan. -1·1Ltx..::ala De ser un.a 

fábrica de et.1rte íam1liar .a pasado a ser una de las p11n...::ipalcs en1pn.:sas del estado Actunlmcntc 

cuenta con.:¡ plantas. llldas uhic:-:1das en ·1·1a:-.c.ala, en fas ciwles ~ .... • pt11d111.:en !t1'-' 1nsun1oo.; ne-ces.arios 

para Ja fabricación de los col>cr1urcs, principal ¡xn<lucto de ¿·sta empresa Cad¡1 planta es totalmente 

independiente una de otra. pu1.:s L'.ada un;i produce un :11sun10 d1fL·r.::n1:..·. ~in cn1hargo en cuc~tión 

directiva toda.s dependen de la mi~nm persona 

l.os princ1paJes 0h1ctivns <le la emp• l.'.!-..t cstan dciinldo:o. a ..:111..:0 añPs y son nbtener 

utilidade<-. a tr3vé:-. d....- .;.at1'->f,1'·l·r un:1 dcrnand:l y gene1-:tr fi.1cn!1..~'> de cmrk·e> Sin emhargn. para el 

logro de estos oh¡etivo<:; no ha hahid(l una pl.u1cacié>n prl.''- i:1 qtH.' .. :~nJ11.·m¡,!c aspectos 11nportantc~ 

como son: controles de prnvt.•cdore-s, producción e iu:-:.pcccion 

Para dCctos de la ¡rnplcm(•ntac1ón dd ~istc1na se selccc1(~no a Ja planta rnatnz. por ser la más 

rcpr(..~ntativa, debido a que el ciclo de <'pcr-acionc'i qu1..· p1 c~cnta va desde la adquisición de 

insumos hasta la venta de p1(1ducto final 
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GRUPO TEXTIL PROVIO>:NCIA S.A. D>~ C.V. 

PLANTA MATRIZ 

Esta f'uc la primera de las cuatro plantas con que cuenta actualmente la empresa. en dla se 

localizan las oficinas y almacenes generales 

La producción ohcdccc a un tipü <le fabricación intermitente, dchid0 i1 que:= se trabaja por 

Jotes. El control de la producción que se ltcYa a cabo consiste en programar los pedidos conforme 

se van solicitando Se cuenta con 1 tumos v un total de :?20 trahaja<l0rcs en la planta 

Los medios de producción con que se cuentan son 

AFELPADORA 

URDIDORES 

TELARES 

CARDAS 

Máquina ocupada en la indu">tria textil para 
darle la textura especial al producto, a través 
de rodiJlos CL"'ln aspas afiladas. que van 
des.garrando el t<..-jido hasta obtener un 
acabado acolchonado 

Es una n1aquina en la cual se 1-cúncn un 
númcr-o dctcnninado de hilos de igual 
longitud, dispuestos par:ilclanicntc entre ~í y 
en un mismo plano E"tos hilos son subidos y 
bajados en for-n1a dctcrmmada para 
recibir otr-o hik' que S<.: les incnrpor:i :--· al que 
se le llama trama, y así fnrmcn el tt.:ji<lo 

i\1aquina l•(.;Upada en J.1 indu:-.tria texlil. qu'"° 
entrelaza los hilo:-. para fOnnar 11na tela o 
tejido 

!\1ftquin;i que pr~p3r:-i Ja fibra pan1 el hila.do 
por n1cdio de rndan111 .. ~ntos gr-andes que van 
hilando la fibra una '-Cl' tendida 
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El proceso de fabncac1ón de un cobertor es el siguiente. 

1.- Se realiza el urd1do27 del hilo base (urdimbre). de acuerdo a las especificaciones 

requeridas por el cobertor (ancho)28 

2.- Una vez urdido el hilo se enrolla en c11tndros (¡ulios) 

3.-Transporta el urdidor a los tetares 

4.- Montaje y atado de los hilos en el telar 

5.- Tejido del cobertor en el telar (trama). Se obtiene un rollo de aproximadamente 80 

metros de tejido 

6.- Transporta el rollo hacta las perchas. Aqui se les pasa a través de vanos rodillos 

para lograr un acabado suave. a este proceso se le da el nombre de afelpado 

7.- Son transportados hacia las máquinas "tigren donde se levanta el pelo del estambre 

8.- Son transportados a una rasuradora, que C':>rta el pelo al mismo mve/ 

9.- Acabado Máquina en fa cual por medio de calor se le da mayor realce a los colores 

10.- Corte. La separaCJón de los cobertores, esta dada por un hilo metálico que se 

incrusta desde los telares Este hilo metá.llco es detectctdo por la (:Or1adora. realizando 

de esta manera et corte Cuando se realJZél de manera manual se utilizan tijeras y mesas 

como reglas. 

11.- Costura de las orilla5- del cobertor y de la etiqueta 

12.- Son doblados, empaquetados y pasan al almacén 

La secuencia detallad.a de las operaciones puede apreciarse mejor en Jos diagramas de 

proceso y de recorrido, que a cont1nuac1ón se muestran 

"URDIDO: Unión de fajas de tu los en una ha.se hasta completar el número de hilos requeridos para el 
ancho del cobertor 

•Existen varios tipos de cobcrtor""s· los llamados cobt.•rton_-s matrimoniales e individualc..-s, cokhas
coberlor. cobertores parJ h~b.:O «·cuneros") y mantas. 
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Se enrolla la lela 
en el Clhndro 

l'v1onta.ic en el telar 

R .. 1surru.lo 

REVISION 20/0ICl96 

LUGAR FABRICA LA PROVIDENCIA 

AL.atoado ~li~l'"C 

Jnspocc1on de la "anll<i 
) la unión 

Corte dd cohcrtor 

Costura dula!> ~-,r11la5 
del cobertor 

DohkHlo del ..... obcrtor 

Ernpaq1Jct~1dn 

lnspcc..:wn final 
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l>l.·\.GR.\.MA Ol::L PROCESO DE RECORRIDO 

ACTIVIDAD ELABÜRACIÜÑ DE COBERTOR - - REALIZO TES~--------

FECHA DE ELABORACIOJ".,; ~5;'.';0\.'."ih 

Urdido de l.1 baM: 

Mont;1JC'L'llld:1r 

Tejido del .:oh..::rtor 

lnspc.-.;c1ón dd tcpdo 

Transpone a percha 

MonlaJC al aldpado 

Transpone a ra..,ur-ado 

R.'\Surado 

c=i INSPl:CCION 

D DE!\.IOH.,\ V /\.LMAl'LN 

85 



/Jf-"'&ANA.''7/J.l l /11:1·.v.,·f.\Tr..'lf.-t /1/;c._:.A/J/1.-tf'FAA"A /.A f,V/J{!. .. TA"IA 11:xrtr. 

ESQUEMA DF.L SISTEMA PRODUCTIVO 

ADQUISICIONES 

ALMACENAMIENTO 

DE MATERIA PRIMA 

OPERACIONES 

ALl\.1AC'ENAMIENTO DE 

PRODUCTO TFRMTNADO 

VEN·J·A . .S 

(Materia prima. m<iquinas) 

(Apilamiento de materia prima) 

(Urdido. tejido. corte. costura, etc.~) 

(Cobertores y rollos de hilos) 

De esta manera se realizo un .anH.lisis comparativo del sistema de calidad propuesto contra 

fas operaciones realizadas en la planta. enc..ontrimdose que existen carencias en el control cft."'Ctivo 

de las operaciones y una ~arcncia de un si'>tcma documentado de calidad lo que frena el crecimiento 

y perspectivas de la cmpn.·sa 

Los resultados de dicho análisis son los siguientes. 
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J. No se cuenta con los proccdinlicntos y registros adecuados de las evidencias de la gestión de la 

calidad Ju que dificulta e"I asc..•gurnmiento de la calidad c,_•n las d1fi.~renles etllpa~ de la empresa 

2. Se carece de una d1fi.Jsión de u11a cultura de calidad, aunada a una falta de disciplina hacia el 

3. Carencia de rcgi'itros de- calidad (cnntrnk ... con cri1erios unifonncs que ~e utilicen para actuar) 

4. Se ha detcm1inado a tr~n.1.:s dL'l an.:li ... 1:-. q111.· e:. tH.·,:c..·-.arin in1plcrnentar los procedimientos del 

sistema de calidad. rc.c.'l.li/;wdu un '>t."gu1111icnto r1111y directo en piso al cumplimiento de los 

rcqucnrnient<1s por ..-1 si~tl.'ma pr1._1pu ... ..,,,, 

• Implementar en el p1~_,,, In~ mecanis1no~ de c.ontrol nccesano para asegurar eJ cumplimiento de 

los proccdintiento.s ere.ido-, y por cons1g11icntc dd sistema de calidad 

• Concicntiz.ar a todos lo:-. 11''-'ck·-.. dt..• !..i organi7~1 ... -1(.in de la irnponancia del sistema de calidad en 

cada punto del prciccs~:l 

• Entrenar al pcrs.onal en el ust> y curnplín11cnto de los pr\i1.·L·dirnientos nutori.,:ados, mostrando en 

todos los niveles. el hcncficiu de Cl1mplir con los linemnientos del c;ístcma 

• Monit(lrcar sistcmátlcan1cnt1.: <.'I nimp!imicnto y <lcsarrolln del ~is«:-ma <.!..~calidad 

• Desarrollar TidctL'"S en cali(t.1d que a~guren el cumpilnlicnto de !ns 0h1cti\.os 

al sistema de calidad propue:-;to. aclarando que nu ~e llego a la implementación del mismo ya que 

dicha implcmenracion rcqui~·r .. · del scgu1mí.:·ntQ y i:·v.i!uacic.)n dt.• cad.1 U!H) ck lo~ puntos que se 

consideran en el sistema y e-;tti implican.a un tiempo m.ayor debida a la nrngnitud del mi::;rno, este no 

es el objetivo que- el presente trahajo pcr-,iguc, el cual b11sca desarrollar un s1sh.·n1a de calidad 
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De acuerdo a los resultados del anillisis y a los objetivos pcrscb~idos por el sistema., se 

hacen las siguientes propuestas para comcn:r..ar el sistema de caJidad 

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

necesarias para la realización del sistema 

2 El equlpo de trabajo pn..~~cnta a b g:crcncia un plan de ncciún en dnnde se indiquen las 

actividades y respons..'lblcs. asi como los lapsos de tien1po que llevara la implementación del 

sistema y que este plan se apruebe 1._'l se adapt~. según ~e requiera 

3. Definir el alcance inicial del sistcmct, en este caso la planta matriz, que puede ser utili;r.ada como 

reíercncia para todas la!> plantas: dd grupo 1._:orporativn El plan debe cubrir todos los aspectos. 

desde el di~cño hasta 1..:I embarque.! del pn)duct" 

~.2. RECO:\-tENOACJO:"oiES PAi-{..,\. EL SISTE~'IA. l>E CALIDAD 

Dcfinicndt) ~::;to~ puntos, el ..::quipo que se designe deberá establecer el sistema de calidad de 

la siguiente manera 

1- SENSIBILIZ.ACION 

El tarnaño de los gn1pos y número de sesiones del plan de sensibilización se determina en 

base aJ número de trabajadores de la planta. 

Grupo Textil Pr-ovidencia cuenta con 200 obreros y 20 empleados en el itrea administrativa. De 

acuerdo a esto, la'i sesiones serán de 20 personas, buscando la heterogeneidad de departwnentos, el 

tan1afio de los grupos esta t:"n función dt: buscar la participación de rodos los integrantes de la 

sesión 
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Es necesario iniciar la..-.. sesiones del Plan de Sensibilización con los mandos superiores~ los 

cuales tendrán la función de se.- líderes para abrir las sesiones restantes 

Para obtener los resultados deseados las sesiones deben contener los sib>uientes puntos: 

1} BIENVENIDA (por parte de un líder> 

2) PRESENTACION (de todos 10~ participanu ... >s en la sesión) 

3) ANALISIS DE FUERZAS Y DEBILIDADES (cuales son tas fuerr..as y debilidades de ta 

empresa en cuanto a calidad v que porcentaje :->e dt..~hc 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 CAMBIO (que influye en un proc1,;sn de cambio prcsi~··n. actitud personal y del 

grupo. csfue1 .t.o, t1c.:1npo, et..: ) 

6) COMPROMISO (cual e~ nuestro cornpromls,o con la empresa para llevar a cabo el sistema de 

calidad) 

La...,_ sesiones deben ser dinlimicas, partidpativas y rnotivantcs, para lograrlo se pueden 

util~T.ar b'Táficos, jut..-gos. equipo audiovisual, etc 

Un ejemplo niás claru. <le con10 nos apoy•1n l0s gráficos es el siguiente 
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GRAFICA DEL PROCESO DE CAMBIO 

ESFUERZO PRESlON 
·~ / 

COMPORTAMIENTO DE GRUPO 

COMPORTAMIENTO INDIVIDUAL 

(PERSONAS) 

ACTITUDES 

(MOTIVACION) 

CONOCIMIENTO 

(INFORMACION) 

PARTIC:IPAC'ION TIEMPO 

Para lograr un proceso de cambio se necesita primero informar aJ personal sobre la situación 

de la empresa n::l\."rcntl.! a la calidad, con ello hacer conciencia de n1cjorar la a~titud n1cdiante una 

motivación~ al lograr un cambio personal este se refleja en el cumportamicnto del grupo, pCTO en 

todo este proceso se requiere de la participaci0n. de un esfuerzo y de tiempo para llevarlo a cabo, 

pero tarnbien cx1~tc una prcsion de todc•s hacia el nuc\.o "istcn1a 

Usando los grafo.:os ~e pueden plantear los di\.-crsns puntos de. la sesión;. 1."jcmplilicaílos dt! nmncra 

más clara. 
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2. ORGANl7..ACION 

Hay dos puntos que deben de definirse primeramente en el 5istema de calidad la politica y 

los r-esponsahles de la calidad. 

Para Gn .. .ipo Textil Providencia S A de C.V. su política 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 cJ que <;C csrcra que ta t.•mpresa instale un nivel gerencial de calidad tal. que les pcm1ita llevar a 

cabo una produc.ción que cumpla con las expectativas del cliente 

En esta situación. un requisito est..~nciaJ para la empresa es !a instalación de un sistema de 

calidad basado en la norma ISO 9000, por lo anterior la gercn...::ia. de Gn.1po Textil Providencia debe 

adoptar una pollti1..-a que consista en 

Operar la planta ba10 el control de un sistema de calidad mstalado y operado de 

acuerdo a la sene de normas ISO 9000 Es /2 po!ít1ca de /a compaffía operar 

continuamente de acuerdo con estas normas según se apliquer. 

El propósito de está política es asegurar que !.a ccmpar1ía opere de acuerdo con 

las normas estipuladas por sus clientes y por la propia mdustna y que todos sus 

productos cumplirán con los requenmientos estipulados 

Es tambtén la política checi3r y controlar los proced1m1ontos de calídad con los 

clientes y participar completamente con ellos en cualquier cva!uac16n de vendedores o 

en Jos procedimientos de mspecc16n que elfos pudieran requen,. 

Para dirundir la política <l..: calidad es nL-ccs.ario definir lu estructura organiz.acional de 

calidnd. De acuerdo a las actividades que realiza el grup\.) :-e propone el siguiente organigrnma. 

91 



GERENCIA 
DE VENTAS 

DIRECCION GENERAL 

GERENCIA 
DEMANTTO 

GERENCIA DE 
PRODUCCION 

GERENCIA DE 

CALIDAD 

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

para una mejor in1plcn1cntación del sistema. 

3. CONTROL F.STADISTICO DF:L PROCESO 

Para realizar un adecuado control del proceso de producción de los cobertores es necesario 

fijar Jos puntos a ~ontrolar en el rn1:-.m(' y Je acu;..~nto a este•, c~tablcccr los puntos de inspección 

Las técnicas. estadisticas que nos ayuda a controlar mejor los pt"OCCSOs, son los controles por 

atributo, ~a que r.:.s fr~cucntc t..·111.:.:lfltrar característica" qtH: nn son rne.-didas como variables en unos 

casos. t><:>rquc c.orrespe>nJcn a aspectos cualitativos y en otros porque supondria un costo elevado 

El gráfico C es el mas cunvenic-nte p;ira st.:":r utili.r...at..!o ya que requiere cantidades constantes 

de material en cada rnuc.str..i y tiene aplicacion cuando en una misma unidad de in:;pccción pueden 

encontrarse defectos dc muchas fuentes distintas 
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Asi Jos puntos a controlar en el proceso de cobertores son: 

l. Ruptura de hilos 

2. Dimensiones de los cobertores (ancho y largo) 

3. Desgarre del cobcnor 

4. Temperatura de afelpado 

Pero para reali7.ar un buen control del proceso es necesario realizar tareas claves como las 

siguientes: 

• Establecer las especificaciones acordadas para 

todas las comprcts. materiales y componentes. 

• Determinar la condición de proveedores 

• Establecer~ revisar y formalizar los sistemas internos, 

desde la inspección de recepción hasta el embarque. 

• Revisar los contactos con clicntt.~ y órdenes de compra. 

• Preparar procedimientos detallados de trabajo para 

cada departamento. 

• Crear controle~ para c:I si::.tema de medición y prueba. 

• Preparar el plan y progran1a de capacitación_ 

• Auditar el estado de orden y limpieza de la empresa. 

• Escribir el P.,ianua.I de Calidad 

• Programar auditorias interna-. 

Para lograr esto se nt_""Cesita, el apoyo entre departamentos. en fonna de cooperación,. para 

crear los procedimientos y documentos. 
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Un ejemplo; 

Compras desarro11ará un n1étodo para c"aluar pro'- i.:cdorcs y una li~ta t!L· provccdorc~ 

aprobados. Para cada material y unidad comprada deben dahorarsc o identificarse las 

especificaciones que apliquen o rcfc:rirsc a las n0nna-.. cuando cxist:111. t.•:-.to también debe ser 

acor-dado con producción. En primer lugar. debe de pcrdir~cles a \ns p1·ovccdon .. >-s que elaboren 

espccific.acíones escritas sobre los requisitos qut..• cumplen -.us 1natcriale'"' respecto a una nonna 

Con1rras dchcr.\ c0n["lcrar c11r1 el e-quir-"' d.: calidad e:1 e! ,.JL~,~,.!Tnlln de un -.1stern.-t de 

verificación e in!-.pecc1ón rara todo el rnatl.!1·ial que ing1L·~._. a cad.1 planL.J. 

Los provt...--edtlrcs que califiquen :-cglin el -;i~tc1na a'>i dc~a1-rollaJ'n ~ incLlrpe>rarán al registro 

de proveedores calificados de la L·mpro...·<,a. que serán lo<> únicn-; pro ... c....--cdorcs re-guiares de la misJU.a. 

Producción dd-,t.:ra ebh,,r:ir pro<.:edtmii.:ntn~ detall;.h.i('S para todos los pasos, desde la 

inspección y rcc.cpcion ha~ta el en1b.-11c¡uc l,u-; pr1)•,:ed1mientos inclui1án 

~1ucstras y rnodc-J,-..s de referencia 

Procedin1icntl"'S para c:1da ¡rn--.p 

}nstruccinnc-s para cJ ajtJStt!: de m<'f.quinas 

Por último deberán detallarse bs politicas y procedimientos dentro de un manual de calidad. 

esto debe de haccr~t.: de una !Lwrn:.J. clara y precisa. de manera que sea entcndihlc para todos. 

4. DOCUMENTACION 

Es importante cscrihir todo lo que se hace y hacer lo que se escribe. por ello los documentos 

de Grupo Textil Providencia deben tener las siguientes caracteristicas comunes. para que todas tas 

personas los entiendan. 
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Iúe11t{/h:ahle: Título, númt.•ro, t.,'.Wal11s de rt-•w.'>·1ón _,,..numeración de pá¡:ina..·.-,;_ 

I.egih/e 

¡,__·,llt!,ulihle 

Gramariculnu.·11/e correcto 

J·:xprt•s.ado cn_(iJr1na .'o'c.'1u·1//<1 y 1..-laru 

()rt.k.•11'-"'º .... t'CUc'llClalnu•11/c cnn lr>~1c.:a y ,·ompa11h1/iciL-u.I 

._'i-.iJ:'li/icado <:Wrn. sin crear UJ71h1).:11ed<1t.1L• ... -

Consistente con su propú.üto y alcance 

(."on."il.'>·te111c c.·011 olr<1.\ .. /,x·umc111<1s 

S. AUDITORIAS 

Pata rcaJiz.ar las revisiones al sistema de caljdad. la organización debe definir a los 

intc&rrantc5 del equipo de auditorias internas de Gn1po Textil Providencia Se sugiere que este 

equipo este integrado de la siguiente manera·. 

a) Coordinador General de Auditorias Internas s.c encargará de planear. desarrollar y presentar los 

resultados a la Dirección General de las auditorias al Sistema de Calidad 

b) Líder auditor. decide la linea de investigación. pero cede af auditor k~ invt.."!'-tigacion de Jus áreas 

en que tenga mayor conocimiento o C"\:pc-rie11..:ia 

e) Auditores. ~n quienes r.:!ali.;..ar1 el an.a.li!->1s de la evidencia objetiva que permita verificar el 

cumplimierllll del Sistema de Calidad 

Para una adecuada rcvision del sistema ha:--' que lencr en CU('."rtl.i los siguientes puntos. 

J. Sé honCSfLI 

2. Responde solamente lo l¡llC te pregunten 

3 Responde SL.--ifaml.."nte lo q<>c tú corn-,ces. No trates de contestar por otra persona. 



l 11,:..Ah'J?t.."1/J.t l f W l f.'\/ ~·1.,IT...\fA l 1f"L "Allf'.11 J FARA L4 11"/l •f 'STNIA 'J"f;XTfl. 

4. Pide que te ~taren \as preguntas cuando Cstas Ol) sean entendidas 

S. Todos los empleados deben de conocer la po1it1c.a de calidad Esto no significa aprendérsela de 

memoria. sino entenderla 

6. Todos \t..."'l~ empleados deben dcmost1 <1r que cnno<..:-en los procedimiento!'> e 1nstru..::ciones de 

trabajo que controlan su área 

7. Todos los en1plcados deben dcn1ost1·ar que cont)t...'<. .. n que es ISO QO()() y \ns cf\!ctos que tienen 

para la compañia 

Para \a realización practica de\ sistema de cahdad se tomaron en cuenta tas 

condiciones actuales en que se desenvuelve ta empresa, demostrando que el sistema 

de calidad es factible, ya que nos sirve de guía para el control de todas tas actividades 

de la misma, cumpliendo con los objetivos que se plantearon al proponer dicho sistema, 

desde la recepción de un pedido hasta su entrega al chante 

Es importante resaltar, que sin el 1nvo\ucramieto de la dirección se tendrían 

grandes carencias en el desarrollo efectivo del sistema 

Además, el sistema debe tener un fuerte seguimiento en piso para lograr un 

mejoramiento continuo del proceso productivo 
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CONCLUSIONES 

Debido a la globalización de los mercados, a las empresas mexicanas ya no 

les basta con prorneter que cumplirán 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 producc1ón, con el fin de 

pennanecer en el mercado y de ser más competitivas. 

Actualmente una de las ramas de la industria de nuestro pais. con mayor 

tradición y a la vez mas necesrtada de herramientas que le ayuden a hacer frente 

a la difícil situac¡On de calidad por la que viene atravesando, es la industria textil 

Para poder enfrentar estos problemas de calidad, se propone un sistema de 

calidad, planteado de forma general para que cada empresa lo adapte a su 

sistema productivo, ya que esta basado en la norma internacional ISO 9000, la 

cual es una guia que permite dar una dirección a los diversos elementos que 

comprenden una empresa, enfocándolos al logro de la calidad. 

El sistema de calidad propuesto habla de procesos y servicios 

documentados por escrito y de la capacidad de cumplir las expectativas del 

consumidor. Todavia más. en términos generales, puede decirse que no hay 

buenos productos, si no hay buenos procesos industriales y administrativos, 

ningún fabricante improvisado o descuidado en el controf de la administración de 

la calidad puede hacerlo. 

97 



I J/:.0.-tA"A"• 1/./ (' t •r I ',V Sl\T/;:.\,fA nr .._'AJ./( 1·1f1 r:-tA'A l.A 1: ... 1 •1 • .. -r1..•1.-t 77;:.,·r11_ 

Se encuentra la factibilidad de lograr un desarrollo en la organización del 

sector analizado con la aplicación de nuestro sis1ema de calidad y se considera 

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

Se ha observado a través del caso practico que es indispensable el apoyo y 

cooperación de la dirección de ra empresa para cumplir con los objetivos que 

pretende el sistema, además de un cambio de curtura. esfuerzo, dedicación y 

voluntad, sin ello no es µasible lograr un desarrollo en la organización del sector 

analizado 

También se hace evidente que se requiere de una reestructuración en el 

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 único de dar calidad 

a sus clientes_ Los beneficios mas inmediatos son una mejor comunicación. un 

ambiente laboral más apropiado y la eliminación de funciones duplicadas. 

Se concluye que el sistema de calidad propuesto es factible de acuerdo al 

análisis realizado aunque no se llego a la irnplementac16n del mismo por ser 

objeto de un estudio mayor y el tiernpo que irnpl1caria este hecho 

Para alcanzar los objetivos planteados es necesario el seguimiento y la 

evaluación periódica del sistema, sin estas act1v1dades. se corre el nesgo de que 

el sistema se vuelva obsoleto y deje de ser funcional, con lo anterior se busca una 

retroalimentación del sistema para una mejora continua. 

98 



Las estrategias que pueden apoyar al sistema de calidad actualmente, son 

las que comprenden el control básico, esquemas de mejora continua, 

administración de la calidad, justo a tiempo y reingenierfa entre otras. 
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ANEXO 1 

HISTORIA DE LA CAMAIL'I. NACIONAL Dt: L'I. INDUSTRIA TEXTIL 

La Cámara d<.• la b:Jus1r1a ll._·xl1f. creada en daño de 191'.2, consiente de la necesidad de 

que el sector cuente con información estadística h) más actualizada posible. continúa con su 

esfuerzo de publicar año con año su ~fernona Estadistica ( ,c,s datns alli divulgados ~ir-ven para 

conocer la posición que esta actividad ocupa dentro del sector manufacturero. la dinámica de las 

importaciones. exportaciones. inversionc~, gcncrm:iún de crnplco. ub1cn1..·1on de la industria dentro 

del ámbito nacionaJ. tamaño de la rama industna1, etc 

Se considera que b.s ac1u.dcs condiciones en que ~e dt:"·-an·pll;l b indu~tria h<-1n determinado 

que para poder tomar decisiones se requiere acudir ¡;ada '1.CZ n1;i.s ni análisis de las estadísticas 

cspeciali? ... "ldas con que cuenta el sector, por In que se debe pugnar pcffqLH..' estas ... ean cuda día mas 

confiables y oportunas, de aquí la inststem:ia ante el Instituto Ndl.'.innal de E~tadistica. Gcugrafla e 

lnfomtática, unte In Secreta.ria de Fornento IndusUi.11. el Banc,) de C\)nH.=n.:in l~xte1·in1 y el Banco dt! 

Mé.xi~o. pnra que apoyen c<>lt' l1pu de inforn1acinn 

El fin de la Cámara 1..·s el Lle fOrnentur el c-n.-cirnicnto de ..,u sector y proporcionar las 

herramientas de apoyo en t""I ck:-..;1rrol!o .. k la:-. empresas l .a (:ANA íl'\"TEX ha implantado un 

pr·oceso de cambio c~tructurul para atender la.<.. actividades d .. • -.,.u~ agreiniaJ;:is a través de la ainplia 

variedad de :-.cn:icios. 

Laboratorio T"'~til 

Renl1..-.a d..?:-.dc- pn.1d,;1·; t."·aand.1n..-· .. uda:. hasta conó.ultas tt:t.·ni1..~as, cuenta con un equipo 

moderno y pcr~onal altamente calificado que pcrnt.itc ofrc::c1· scr..·icios e.fe cvalunción te.tal, además 

cuenta con un ac1cdit<tm1cntn ante l<i Dirección General de Nnrn1as de la SECOFl (SJN/\LP) 
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t:snortacionrs 

Difunde. promueve y cornr.:rcializa los productos textiles mexicanos intcmadonnlmcnre, a 

través de los múltiples contactos tales como const.!'jcrias de Bancomext, Cámaras Comerciales y 

Embajadas. todas ellas a ni-..cl mundial. par-aldanH.·nte n t . .-sta a .. :ti,...idad comercial, se da 

asesoramiento logio;tico y capacitación en c~ta materia 

Fomenta acciones de flpn~o a In. capacitación en d trabajo y para el trabajo; realiza 

actividades que ofrc/can a la" crnpr..::sa . .., textiles el apnyt1 necesario para elevar el nivel de 

conocimientos y habilidades de sus trabaJadnn ... -s 

Instituto Nacional ,h .. ~onna1ir.m·ión Trl>til (INNTEXl 

Pn,mucvn Ja v.tlidad :-: <.:dJnf1t.'t1tiviLlad de Ja in.Just1·ia t1..·xtil. mediante la nom1uli:r..ación. 

verificación y certificación de sw; produc10-; n través dd cstablccim.icnto de un lenguaje técnico y 

comercial a fin a la~ a.:tiv1'-!ad1.•" ~k ..:sta 111du...,tri:1, q11e p<..~rmrtn b n:alin1ción de un comercio 

transparente y confiahlc ~-i. nn:cl nac-ional e intcrn.'.\cional 

Proporcion.."l inl"nmtrtciún actuali7.ad.a de preciso de p1 oductos químico~ y colorantes. rea.liza 

movin1i1.·n[L•S de c:cnnpra ... ·un¡un1a úc !!lSlHnu~. promu..:inn;1 po!>iblcs pron:-cdorcs de la industria y 

cf'e.ctUa abasti.,~imicnto de emergencia, entre otras acti\. idadcs del ramo 

Ofrece también otros servicio-. como 

Aduanas. l'..!-.tudio-> Económicos y Com(.'fcio Exterior, Comunicación y Prensa. Tranütcs. 

Ecología. Personal. Rclackmcs Públicas y Registro 
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Se puede decir. que la Industria Textil a S ai\os de haberse iniciado la apertura 

comercial del sector, aún no ha podido superar los problemas de competencia desleal que enfrenta, 

derivados de la importación indiscriminada. No obstante lo anterior. se ere\! que resulta fündamental 

para superar estos problemas ;.;onta.r con una información estadistíca lo más actuali7.ada posible. 

para lo cual ayuda la CANAINTJ-:...."\. 
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ANEX02 

NOR?\IA ISO 9001 

Los puntos que la norma tSO 900 1 (revisión 1994) contiene son los siguientes· 

4.1 RESPONSABILIDAD GERENCIAL. 

La gerencia debe e-.tahlccc1 ot"lidi-...o<> de call<lad qu(..· ~e apliquen a toda la empresa para que 

todo el mundo (.."1"ltienda lo nlisn10 y camine en la misma dircx:ciún Los objetivos de calidad deben 

ser cornpatiblcs con Jns otro.;.; uhjc11v{'" de L.1 cn1pre~a 

4 1 1 Polni1.:a de C,did.td t:.,, la d.,_·c\ara ... :iun 1.:"icnta y tittnada por d 1..·j, .. x;ut1vo del nivel mfls 

alto de la organi7ación en dundo..::-...: estahlci.:e el L-<-Hnpromi:-.o pPr la entidad y el objetivo a alean.zar 

en este i..:on1pronuso 

Oehc ser difundida en to<la la c,~rnpañrn y curnpn.:ndida p1.'>r tn,1o el pcrson:il La política debe ser 

niantenida y actuali:.-.ada 

4 1 2 Organu..<tc1u11 L._ L\ co..,tn1ctur.1 urJ-;<i.rn.7ac1un:1\ dund\! se define la 1ntcnelación de 

funciones y la auton<la<l ?- 1cspon:..."lhilid.;.d de la fi.Jn~1nnc•; in.,,olucrada~ en la cfeci:vidad del ~istcrna 

de calidad y cspcciíi..:a1no.:nte en la .. :a\id.td dd p1·t ,duc10 ;.- ~cn;1c10 

4 1 '.:! 1 Rc..,ponsabihd.1.J ~' ~l11tn11<l:Hl La rL-spon-,.ttllhdad, <111toridd.ct y ht:-. relaciones del 

personal que dirige, 1cali.'a y vcnfics ..:ualqui1..·r t1.1h.1jn que afi ... ·L:tc a b Cd\idad. debe ser definida y 

do¡,;un1cntad.1, p.i.rt1culan11:...::~10.: d(;! pc1-.¡11J.il qu1.: ;1r1.::c1· .. a d.- \;b..:11,td v aut•lr1daL! ll1-g..i1Ü.'..:tciuna.l par:l 

Se tiene que definir la n:...,pvnsah1liLlad y ev1t;i1 que hava 31..-tiv1dadc'> :-.m responsabilidad definida o 

superposición d1..· rt:spon~abilid:idt·~ 

4. l _2: ::': Rccur;...os t _a gcrcn,:ia deht· prllrn11 cil1n~tr k•s 1 .... ·cursns ncc<...:"s:tri()s y c.apacitación 

adecuada para d cfccti'-" dc~a1T1..J!n del -;1stcn1 .. i 1.k- cahLlad; e:,, deci1. tener -..utic1l.!ntc personal 

capacitado y los recur:.o<> matl.!rialc~ y ftn¡¡ncicrc.h para b,1grar lo<> ot>ji.:tivos di.! calidad 
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4.1 2.3. Representante de la Gerencia J,a gerencia debe asignar a un rL'""Jlrescntante suyo 

ante el sistema de calidad que promueva y administoc su efectiva implantación 

4.1 3. Rc1-isiones de Ta Gerencia La gerencia debe ocvisar periódicamente la efectividad del 

funciomunil..!nto del sistema de c~tlidad sus revi-.innl..'s se deben documentar y rcgistr3.r 

4.2. SISTEMA DE CALIDAD 

4.2 J GcnL:ral E:-.tablcccr .. úocunu .. ·nt.:.tr y 1nantcncr un '.>1:-.ll.!tna de calidad .....:01110 medio pa.-a 

aseguoar 4uc los productos y St.•n.;c1os curnplan con los requisitos especificados 

Esta documentación dt:hc c~lar al rncTI\l'."-> \.""Tl un n1anual Je calidad y en proccdim1cnto~ operativos. 

4.2 :::!. Proccdinücntos del Si~tcma de Calidad Fl proveedor debe pT"eparar pT"ocedimientos 

documentados con~istcntes con lo-;. 1·equ1:-.11os c.k~ c!-.t.1 norn1a intc1nacional y cfectivaITicnte 

implantarlos 

4.2 3 Pl;.u11..-ac11..)ll d..: la C.'alidad Ll pr1..1\.ccdl1r dchc definir y <l\1cun1entar con10 Jos requisitos 

de calidad serán alcan..?.a<los. l ,a plnne.a1..-:1cm de calidad debe s.t:r consistente con todos los demás 

requisitos del slstem:.t de calidad dd pron:cdor y de.he ser dc.,,;:urncntadn en un fonnato adecuado a 

los mt!:todos <le opera...-:11..10 d1,:J pn .. lVCt..'(.klr 

4.3. REVISIÓN DEL CONTRATO. 

-13.1 General Es d a.cu::rdn cntn.· comprador y proveedor en relación a trahajos a ser 

realizados u a tnatcrialc~ a ser suministrados, y en donde todos los requisitos que se tienen que 

cun1p1ir aqui se dc-~crihcn de manc1·a clara y sin an1higücdadc~ 

4 3 2. Revisión El proveedor debe verificar que ta capacidad de operación de su empresa 

satisface.- todos los requcnmicntus del contrato 

Los requisitos son adL""Cuadamentc definidos y docurncntados Cualquier diferencia entre el contrato 

u orden y la coti7.ací0n son resueltos Se verifica la capacidad para satisfacer los Tl'"quisitos 

4.3 3. l\.1odificacioncs aJ Contrato Los cambios y modificaciones al contrato deben ser 

documentados y correctamente comunicados a las funciones involucradas dentro de la cmpoesa. 
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4.4. CONTROL DE DISEÑO. 

4.4. I General El dc~rr-ullo de un diserlo. desde el ccmccph1 hasta su rcaJi.7.ación como 

dibujo de ingenicria, plano. procedimiento, cspc.."Cificacicinc'i. dchc '>er planificndo en un documento 

Deben cs1ablecc1 quien es el respc>n.<,'1hlc y "11 c.-i.Jiticaciún prnlt.·sional, 10:-> rccur~os con que cuenta y 

donde se encuentran las interfaces con l~l-; grupos fi1nc:ioniiles 

4 4.2 Planificación del discf'i<1 l . ..::1.s acti..,-idadc~ del dr-;;cíh_, deben ~er planificada!-.. cjcctJtadas 

por pcr~>nal capacitado con rcsponsabiiidadcs definida.-; y con lo . .., rL-cursos nc'"~cs.a.rios disponibles 

4 4 .J Interfaces organi,r.acionak~ _y técnicas Las inh.~rfacc:_.. cnt re !ns diferentes grupos que 

colaboran en el proceso de d.i~ño dcb<..-n se.- definid.a.<> y la infUnnBción necesaria debe ~r 

documentada. transn1it1da y revisada r·c~11larrnenlc 

4 4 4. Datos de Partida dd Disci)o Los rctiui~ito-; de partida relucinnados con el producto 

incluyendo rt>...quisitos regulatorius y estalut~)S, ddlen .-......:r id.:niificado-;. do<.·umc.ntadtl ... y su selección 

revisada por el proveedor para a.scgu1 ar su adc...x::uución 

~.4 5. Datos finales del Oiscñ(1 Los darP'- fin;.iks d;.;berd.n docwncnlar~ y cxpresursc en 

térntinos que puedan ser \>C.::rificndo . ..:; y vnlidados C(•ntra !o-; tequi~irn.-> d1..· rmrtida r_11..; datos finales 

del diseño deber.in de satistacci· los rc .. X]uisitos de Jos dtttos úe partida . ....:.ontcncr y hac~r reícrcncia a 

Jos criterios de accptnción. e idcnúticar las c..""l.ractcristicas del discrlc• que son i:.-riticas par·a el 

adcc.uado y seguro funcionamiento del producto 

4 4.6. Revisión dd di:..cño En etapas apropiadas d..:! disl•tlo dehcn plancar<.;e y efectuarse 

revisiones fonnafes documcntada.s del resultado dcJ diseño 

4.-:i.7. Verificación del Disciio En etapas apropiada<> riel di•;cf11i la v ... :rific.:1ciot1 del diseih> 

deberá efCctuarse para asegurarse que las salidas de fo ctapu del dl~cflo satisfacen los requisitos de 

los datos de partida Las medida de "erificación del diseño deben ser \"enficada_<; 

4.4 8 Validación del Diseño La \.alidación del diseño debe dcsarrollar~c parn asegurar que 

el producto satisface las nccc..:;idadcs tkfinidas del usuario y/ o requisitos 

4.4 9. Modificaciones del Oigeño. Todos Jo<ci cambios y modificaciones del diseno deben ser 

idenrificados, dcx:umcntado<;, revisados y aprobados por personal .autorú.ado antes de su 

implantación 

IOS 



1 'l:.vt>:¡,,·, •11.l..., f 1/." l 'N .W ... Tl:.\1A 111: L~-41.ITJAI 1 P.·t!.'A /.A INl"Jf ~ .. 71UA nxrtr. 

4.5. CONTROL DE DOCUMENTOS V DATOS. 

4.5.1 General l~I p1tncc:d<•r debe es1ablecc.-r y mantener procedimientos documentados para 

controlar todos los docun1cntos y dato:-. rcla<..:ionadns .:nn los requcdn1icntos de esta norma 

internacional irh.:lu~cndli, a ll1" limite" aplicabh.~~- dllC111m . .-ntlis <le 01igen extcrnu tales co1no 

estándares y dihujns del cliente l .o.s dn.:unwntos y datos pueden c~tar en cualquier forn1a y tipo de 

medio 

y aprobados para asegurar ~u <H.h.;1..·uacion p(1r personal aut{H1?.ad1l ante--; de -.u di .... 1nhuc1ón 

Una lista n1acsua o cuntrol ...fpcun1cnl~1do equivalt:ntc idc.•nt1ti ... ·.1ndo t..•I t..'St:1dll de rc .... ·1s1on actual d1..·bc 

ser establecido y fácilmente disponihh: par a pn:vcnir el u:-.o de d1ln1tncntos inv<llid~h y/o obs.1."lctos 

4 5 3 Control d ... · Dt'<.:t1n1'...'fllt1:-. .,,. lJ.itus 1 o~ can1hio" :1 lus dncun1cnlns y datos deben ser 

revisados y aprobado~ por la r11is1na furn.::íon que los. 1eviso y ;iprobó inic.:iahncntc, a n1cnos que se 

haya espccificudtl e:-.;.prL~sanh:nte d._· t..111-:1 rr1:tnl.'n1 

4.6. ADQUISICIONES. 

4 6 l GcnL·ral l.n-. pll•CL·din11cntll"> de con1iffa <..h:bcn 1bC}:'.t1T"<tr que todo:-. los productos 

comprados se njustan a lus rcqucnrrucnto'>- especificados 1.·n Ja rcquis1cion asi como en las 

condiciones implícitas 

4 h 2 Evalu .. H.::inn d:.: Suh1..·\H1t1·a11st:t:-. 1~1 pHl\.CL·dnr d~·hcr<l ~dcccinnar a k1s suhcontratistas 

en función de su aniplitu<l p.ir3 curnplir ..:on lo.'> rc4ui<>itn'"> FI p1·ovced0r dch.:rá <..--stableccr y 

mantener n:g1stro5- L.!~ ....:ahdad ...!e \~)s .'->uih..:;,.1nt;ati:-.tas ..1prl1h,1Lh~.., 

~ 6 3 Oat0s dl.' Compra Ll'S dl1t.:unu~ntos de ctirnp1·a dchcrán de contener datos que 

describan clara111cn1 L ..... -1 pi t•du1..·t l 1 -:, 1li,_:it.1d,' 

4 o 4 Vcnficación Ud Pn'dL11.:t.1 c·.._inlpradl) 

..¡ ll ·1 1 Vcrificnc1on dc:I P1·<.•\C"4.'th11· en !as ln:-.t&L,don\.~S del suhcontratista Cuando el 

prove.edor propon ... · la \ ..::r itic..-1;cion dL'I pn 1ducto t..'{1mprado en las instalaciones dc1 subcontrat1sta. el 

provccdtir dchc C'~pc..::1f'icar ](1s ;I<..·u1..·rdl1S para la '\.C'riticación y d método de liberación del producto 

en los docun1entn•.; .Je 1..·nmpr:->. 
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4 6 4.2. Verificación pur el cli.:ntc del producto adquit ido a subcontratista Cuando 

asi se verifique en el contratr' t:I cliente tl ~u r("prcscntantc 1cndra el derecho de vcriticar en origen o 

la n..~pción. que el produ...:tn s.ummi<;tradn poi- subcontratista!. esta cnnfon111 .. • con los n.•qubitns 

especificas. La vcrificucion ro1 parte d1..>I c\i1.·ntc no exin1•.: al provccd<'r et...• su n .. ~~pnnsahilidad de 

entregar pnH.luctn5 aceptable<;. n1 dchc ...... .-r in1pcdi1ncnto p<11 a t1n rccha.r.o postcrip1· <le los prnductns 

4.7 PRODUCTOS SUMINISTRADO POR EL CLIENTE 

Cuandt.> el diente su1n1nistrc J.1 pro\.e1..."licw tnatcnalc~, equipo o in:->trutncntll,.; de 111cdición 

para la fahnca...:1011 Uc pr<.H.hn:lu-. l.: 1t: .. t!i.'~,...:1un r.1'..· '.-<.:l\'C:H·:-- pur ._.; n11:-.r.1t.1 ...:ti .... ·ntL~ C(111tratados. 

entonces deben de t"x1:-tir p1nc~d.micnt1.>-..; dncu111~ntadn . ..; que .i.~cguran que lo que proporciona el 

cliente sc1n lP<> adi:<.:ti<tdn:-. para el producto,) ser,,.kil) lin'11.-112ntrL·ga 

4.8 IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD 

El p1 c,,Jucto dd~ .,,.._.1 idcnttlic::ihk H trn" é-s del pr(.H.'.c~;o. entrega o instalación, lo que significa 

que se c.0nocc cual ~:s d prnductu La nt<111cra de 1dl.':ntificarlo y UHno Jade seguimiento se debe 

identificas t!"n un dc•cu1ncn10 

4.9. CONTROL DEL PROCESO 

Todo:-. 1<1:-. pt0ct..:-..,,(1<;. ,!....•h(_·n !,er !levados a caho bajo ccmdici•)ncs CQntroladas, lo que significa 

que las instn..Jccu .. mc:-. d01..:umcntadas Uc traba.Jo, definen la manera en la cual la p!"oducdón o 

instalación dd'e :--cr lle'\ ada a cRho v cnn10 tlchc ser 1nonitorc<l<la 

Esta definkinn dt.• h manera en la cual la r11·oduccion 0 instalación debe ser lleva.da a cabo. debe 

incluir In s1guicnt~ 

a) Procedirn1cnlu"- i..1•,)CuP11...·n1;1d1>" qu.: ck•fin:tn la nian1.·ra de producción. instalación y 

procc<limicnto 

h) El U'Cl de t..~qu1po apt Ppi,tdn 

e) lJn medio de trabajo apropiado 
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d) El cumplimiento de las nonnas o de los código~ de referencia y lo~ plant.·'i de calidad 

e) Mantenimiento adecuado del equipo para a~cgurar la continúa capacidad del prc•c(;"'-..o 

Cuando los resultados de los procesos no puedan "-Cr curnpletamcntc vc1-iftcados mediante 

inspección y prueba del producto y dondi:, por 1..·jcmplo, lds ddicicncia.'.-> dd proccs•> solo pueden 

ponerse de manifiesto dcspucs del uso del prodw .. .:to. lo~ procesos dchcrán ser reali.:r.ados por 

operadores calificados y/n d1..~hcr;"u1 requerir n10111torco continuo y t:ontrc~I de los. paránu:tros del 

proceso para asegurar que los requisitns c~pi..~cificados -.e cumplen 

A talt."s cvcnt•·,,._ qui.: t1..·q1.11111..·::.·n --!(; u:1.!. pr...-c:1lifi1..ac1on dL" la capacidad del proceso. 

ftecuentcn1cntc ~t!" te~ 1c!icri: C(Hlln p!l•i:..·c~os c:-.pc,,.:ialcs 

4.10. INSPECCION Y PRUEBA 

4.10 1 GENE.RAL 

El p1ovee<lor c.k:be l':stablt...·ccr "r m.mtcner prnccdinticnto'> doc.·umcntados para las actividades 

de inspección y pnwba '-lu'-· vcrilican que k1s requisitos para los productos son alcanzados 

4 10 2 Inspección de prueba ..:n recepción Los matcdalcs y productos recibidos deberán ser 

inspeccionados o vcntic.!do ..... tlll<.'S de "U u~o 

4 10 3 ln~pccciun y prucb.1 t:n f'íl)c .... ·su ¡:_¡ pr()vi:.._~.dnr dcbcrú inspeccionar, probar e 

identificar los productos tal UJmO Sf! C"tablecc en el plan de ca.hda1.l o en lo-; procedimientos 

documentados 

4.10 4 ln~peccion y prueba final Fl p1·PvC('dnr deb~·ra rt:ali..?" .. ar toda~ lds inspeccione:-. y las 

pruebas finales ck: acucrdn con lo previsto en el plan de calidad o en los procc<li1nicntos escritos 

para compl~tar la evidencia de 1~1 conlorrnidad del producto final con lo:-> rcqui"">ito~ cspcc1fo.:ados 

-t 1 O 5 Registros de inspección y prueba El proveedor dchcrá c:!">tablcccr y mantener 

registros que..~ pruchcn qui.! lns productos hnn si U o inspeccionado~ y 'o probados 
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4.11. CONTROL DEL EQUIPO DE INSPECCION. MEDICION Y PRUEBA 

4. 11. l. GENERAL Todo" los equipos de inspección y prw,·ba <h.·hen :::cr identilicudos asi 

como la información adecuada para seleccionar la adquisicion de los mismos También deben ser 

calibrados y mantenidos a intervalo:.. establecidos o atHL·s d._.. "ll uso. conta1 cun equipo certificado 

que tenga una correspondencia conocida con c:--tandarcs naciun.d .. :s o intcnutcionalcs 

4. 1 l .2 Procedin1ic.:nto de control FI provc•.:dnr d~h1..·ra detennin<H que H1cdicioncs deben 

n:ali7..arsc la prc ... -cisión de las mi...;m~h y los equipos adecuado-.. de in-..pccción. n1cdición y prueba. El 

prove~dor dcbera ident1fica1 todo:.. !ns <-·quipu~ de inspección y prueba que· pueden afectar a la 

calidad del producto y caEbrarki-.) a_¡u~a.rlo:>. a 1ntcrvaln~ c~tahlcc1do1.. La calibración se rcali:z.a por 

medio de equipo.; ccrt1fic.idus que tengan una relac1on válida con patrones nacionales o 

internacionales reconocidos 

4.12. ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA_ 

El estado <le in~p-.:.:._·,:itir1 -., prucb,l dd>1..~ "L'I i1..kntiti.;adu por medios apropiados los cuales 

claramente indican si d rnakrial ha ~idn inspeccionado o no y si esta en confonnidad o en no 

conforTTlidad Esta 1dcnt1fi.._·a .. -ion d<.:b..: manh:ncr~c. a tra,•0s dL'l prucl.:so con el fin de asegurar que 

solarncntc p1oductos ade..:u.idn~ S{)il proce!-.<1dos y dc-.pachadns al cliente 

4.13 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME 

4.lJ.I Gl~NF.R/\I. Debe c'1st;r un contrul t.:1.I que d material no conf'onne este 

perfc.-ctanH .. ·ntc identific<Jdo :--· c,,J,1c.ido de n1anl.·ra a .. h~c-uada p;lf"a q11c no pueda ser- utili7.ado 

inadvertidamente 

4. 13 2 Anállsi~ t1<1tam1'-·nto del producto no ctmtünnc: J)cbcran definirse las 

respons.ab1lidadcs para el examen <le lo~ producto.., no confórmes y quien tenga la autoridad para 

decidir ~u tratamicnlu El niatcricll nn c0nll"lnn..: <ll'li..: ~cr 1 evi~tdo de a1;uc1·dn a los procedimientos 

documentados con ohjcto .. -!e dctcrmir1ar lo siguiente 
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a) reparar para salisf'accr· los requisitos especificados.. ó 

b) aceptar con o $in reparación. previa autori;,..ación escrita del cliente, ó 

e) reclasificar para otra_... aplicac1om .. ~s. ú 

d) recha.zar detiniti,amcnle o úe:-.e•.:har 

4.14 ACCION CORRECTIVA O PREVENTIVA 

4 14. l GENERAL 

El proveedor ddic ... ·-.tablecer ~- mant1..·ner procedimientos documentados para in1plant.ar 

acciones corrccti"'as y prev ... ·nti\ a-. 

Estos proc1...xfimicnto.-.. dcl11..·n ª"'-'gur,ir que b.-.. c¡-¡usas del rcch¡vo sean investigadas para dctern1inar 

accione~ correctivas} pie-venir p;ira que nn ~e r<.?pitan las \lperaci0ncs deben ser anaJizadas de tal 

forma que las C..'lu:-.a" de lll) ctHtt"i,;rrndad .1ctuales :--· ptH ... ~nci::ilcs sean detectadas y eliminadas 

l..as acciones correctiva...<,. deben irnrlant:idas y nionitorcada~ para confirniar que son efectivas 

4 14 2 Acción corrci.::ti\.·:..1 

Los proccduni\·nto" para ;i.._·:.:11,n corr,_'-·11,·,1 d ... ·hen <le incluir 

a) el manejo cfcLl:i'.o d..: manejo .Je q1Jtcjas <le dientes y repone" de no conforrnidad del 

producto 

b) investigar las C.:illS<l'> dl.· J;¡s 1l1l C(lrJj(>rJ11JlÍ<JÚeS re!~ICÍtlORd<tS C()n..:} rro<lUCtO prOCC50 y 

sistemas de calidad y rcg1:-.tra1· l·I re,ult.i<lo de la in"vestigacion 

c)<lctcrnlinar la ac._·iún ,_·,Jrr<.:o...·rf\a n'-''-<..."".tn;i p¡¡r:11..·lin11n,1r la cat1sa. de l:J. n'-1 Ct)ni(_Jrmidad 

d) aplicar controles par:i a;.c!._',urar que la ,i.,:ciun correctiva e:-. ton1ada y que es cícctiva 

4. 14.3. Acci0n preventiva Los p1·c·u.·di111i1.:ntci::- para acción prcvcnliva deben de incluir· 

a)cl u~ de filcntcs .:::ipn1piada'i de infnnnaci<ln t01lcs corno operaciones de procesos y trabajo 

que afcctar1 la calidad del prt)Úuctn 

b)detcm1inacinn lh.· /ns paSl'!"> rH:c1.._·~;:1riPS para rn<inL~j.:tr cu;-dc¡uicr problcn1a que requiera 

acción prcvcntivu 

c)inicio de accinn pn.·vt;:·ntiva y de aplicación de controles para a~cgurai· su adccuacion 
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d)asegurar que fa información relevante de las acciones ramadas es enviuda para la revisión 

gerencial 

4.15. MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, PRESERVACION Y EMBARQUE 

4 J.S J GENERAL.- Se tJcbc Je contar con proced1n11cntos d11cunH:ntados para un control 

tal. que el producto no se pierda, dalle dt.•t>,radt.· t' ~k'.'a_¡ustc.! Jll!·;ulfc lo:-. pioo..'l.'~º~' de n1anc..~o, 

almacenamiento, c:n1paqLJl'. pn:~en.acitHl v crnbar.111•.' Dehen pn-,v .. · .. ·r:-c att..'.-t'> adc•:uadas de 

almaccnam1cnto 

o deterioren los productos 

bodegas, para prc..•vcnir el daflo o deterioro del pr,)ductn, pendiente de uso o de cntrcgu l)ebcn 

establc...'"Ccrsc los n1ct(1dos Hprnpiad''" p::ra rcl.·1hir t• dc..-~p.1d1.ir h.1s p1uducrn'-' t'"~ta~ ar .. ·a.s 

Para detectar el dctctiuro. la cnndiciún del pnxJu<.-tt) almac:cnado dcb.:.: s .. •r cvahrnda ;:i intc,.-...alos 

apropiados 

4. I 5.4 En1paqt1c - El provt:eJor dl.'l•c cuntr()!:n lo-. procedirnil'nlos de cnipaque. 

conservación e idcn!itica.:iún 

-1 15 5 Prcsc-r\.·ac1ún - El p1U\."L"\.'dor dche ap!i1:~1r flt('lodos aprupiadns para la preservación y 

segregación del producto n11cnttas c-,t~ bajo su rcspc:.H1:· •. ahilidad. 

4. 15 6 Ernh.""1rque - I:/ prnvL·c.:dor dehe có.Ubfcct..•r nit•.didas para la prntlo"cción de la calidad 

de los productos UesptH:s d<.' !a-; 1nspt·~cinncs y pruL·•ms finales ruando a.sí lo especifique en el 

contrato, e~ta pn .. llt-Cctt.ln deht..' cxtcnde1·'>t' hast;i l;i t·nireg:i en dcstinD 

4.16 CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD 

El provet:dor dch..: definir en un proccdimicnro escrito la manera de identificar. recoger, 

codificar. dasific.m·. ;uchi-..:1: manler1<C"r al d13. y como disponer de rodos los n.·gistros relativos a la 

calidad. Es10 pcrnli1\: demostrar q11c '>t: ha conseguido la calidad requerida y que el sistema de 

calidad es reain1cnte cf..: ... ·t 1 ,.t> 
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PaTa ello, las definiciones que se manejan son 

a) Documento de calidad Son aquellos que dl!t-...:riben el sistema de calidad y que disciplinan la 

ejecución de procesos y actividades 

B) Registro de calidad SPn lo~ dncurnt.·ntDs que contienen las evidencias objetivas de que los 

procesos y actividadc.-s fueron ejecutados en conformidad con los requisitos del sistema de calidad. 

Los registros de c.tli<lad deben dt: n1antcner.<.c para dcmo~lrar la confom1idad con los 

requcrin1icntos cspcc1ti..:ados y la cr--...·ct!'.a npcr::iciún del sistctna de calidad Dcbt..~ establecerse y 

registrarse Jo.., pcnudu" de 1t:tcn .... 1lH) d<.' !d ... 1<.·s1sl1l>:-. de ..::al1dad 

4.17 AUDITORIAS DE CALIDAD 

Debe cstahlect.:r .... :.: la pr.1...:tic~t de auditllnas internas para '\.c1·ifi1..-ar que todas las acti"idades 

relativas a la calidad :-.· 1·1..·sult.i.dl•'> relacionados cumplen las disposiciones definidas y tambiCn para 

evaluar la l."l~li..,,,H.l.s<l dd :-.tsll'/113 

Las auditnnas d ... ·her¡¡n c"tar progr.11nao:J¡1,; en timcion de la naturalcz.a de lns a..:-tividadc....---s y de 

su importancia )' Uchen '>L"T' llev.-id:t<; a cahu por personal indepcndícntc de aquellos con 

rc5ponsabiliUad directa dL· l.t .1..:ti-... ióad .:iud1tada 

1.os rc~ul1adl1" dt.: J,1s audi1un~1s dcb ... ·ri n ... ·gistran•c y l!cvars ... · a ln atcncion del pcrS4..~nal 

responsable del án.·d auditada 

Las acti..,.ídadc-~ Je scgu11111entl• dcbl.!n vc-nfi\.·-ar y tt.:!!,ist1:i.r la i111plantación y cfc-cfrv-idad de 

las acciones co1-rectivas tornadas 

4.18 CAPACITACION 

Deben irnplantar'-c y mantenerse al día procedimientos que identifiquen las necesidades de 

entl'cnan1icr;to p¡ira el pcrson.i.I que realice acti\.idadcs que af'cctcn a la calidad y satisfacer esas 

necesidades de entrenamiento idcntific.adas. 
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4.19. SERVICIO 

Cuando en el contnuo se especifique un servicio posvcnta. el proveedor deberá establecer y 

mantener al día los procedimientos para 11cvar a cabo este servicio y verificar que se realizan dt! 

acucrd0 con los requisitos cspeóflcadns 

4.20 TECNICAS ESTADISTICAS 

El P'º"L"'-"1.h_ir dcb.,;: 1d~nt1fo . .:ar ltt necesidad para té.cnicas cstad1sticas requeridas para 

establecer. t.:..onu-olar y vcnficar Ja capacidad del proceso y caracteristicas del producto La 

implantación de estas tCcnicas estadísticas se deben c.stablccer en procedimientos documentados 
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ANEX03 

NORMA ISO 9004 

Los puntos que esta norma contempla. a manera general. son los siguientes: 

1) OBJETIVO Y CAMPO DE APl.ICACION 

2) REFERENCIAS 

3) DEFINICIONl'S 

4) RESPOr-.;S/\BfLJD.·\.D DE LA. DJRECCION DE LA EMPRESA 

5) PRINCIPIOS DEL SISTl,MA DF CALIDAD 

6) COSTOS DE C'ALID/\r> 

7) CAL.10.'\.D EN El. :\-tE.RCADO 

8) CALIDAD EN EL PROYECTO / DISEÑO 

9) CALIDAD E!'.! L:-\S AD(JUISICIONES (C0l\.1PRAS) 

10) CALIDAD E;-..: LA PRODlJCCION 

11) CONTROi DF l .A PRODl •CCION 

12) VERIFICACI01' OEL PRODl.iCTO 

13) CONTROi. DE l.OS EQl Jif>OS DI: '1EDIC'ION Y PRlJEHA 
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