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RESUMEN
El presente trabajo describe las etapas de construccién de un instrumento para medir los criterios de
calidad del proceso de corte de tela. El corte de tela es un proceso productivo fundamental para la
confeccion de prendas de vestir. Se utilizé el estudio de caso como método principal. La unidad de
analisis fue una empresa mediana dedicada a la confeccién. Se estructuré el estudio de acuerdo a
tres etapas: Etapa 1.- Diagnostico del proceso de corte de la tela, 2.- Disefio del instrumento de tipo
chek list para la inspeccién de los criterios de calidad del proceso de corte de tela, y 3.- Aplicacion. El
instrumento definitivo se estructurd de acuerdo a 4 actividades: recepcion del pedido de produccion,
pedido y transporte del género textil, trazado, tendido y reposo y finalmente corte y entrega. A los
cuales se les atribuyen 13 criterios especificos de control de calidad. Su aplicacion es favorable, en
cuanto al porcentaje de satisfaccién de la calidad por criterio: verificacion de datos de ficha de orden
de trazo y corte (100%) muestra fisica completa (100%), la verificacion de fallas y cantidad del
genero textil (100%), datos de molderia (100%), tiempo por reposo (100%) largo alcanzado por

reposo (100%) empalmes (50%), sujecion (100%) fijacion de molderia (17%), corte y entrega (100%).
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SUMMARY

This paper describes the construction stages of an instrument to measure the quality criteria of the
fabric cutting process. Cloth cutting is a fundamental productive process for the manufacture of
clothing. The case study was used as a general method. The unit of analysis was a medium sized
company dedicated to clothing. The study is structured according to three stages: Stage 1.- Diagnosis
of the process of cutting the fabric, 2.- Design of the instrument type a chek list that allows the
inspection of the quality criteria of the process of cutting the fabric, and 3.- Application. The definitive
instrument was structured in 4 activities: receipt of the production order, order and transport of the
textile genre, layout, laying and resting and finally cutting and delivery. To which 13 specific quality
control criteria are attributed. Its application is favorable, in terms of the percentage of satisfaction by
criteria: verification of data of the stroke and cut order form (100%) complete physical sample (100%),
the verification of failures and amount of the textile genre (100%) , milling data (100%), resting time
(100%) long reached by resting (100%) splices (50%), clamping (100%) grinding fixing (17%), cutting
and delivery (100%) .

Keywords: instrument, fabric cutting, quality.

1. INTRODUCCION
Gamez & Velasquez (2014) sostienen que la calidad contribuye al desarrollo de una empresa de
manufactura. Su aplicacion a los procesos productivos empresariales son orientados mediante
conceptos, definiciones, estrategias, filosofias, métodos, herramientas, entre otros (Pierdant, Isaac, &
Rodriguez 2009). Es de alli que la inspeccion de criterios de calidad aun sigue siendo de vital
importancia, habitualmente consiste en una actividad para evaluar mediante la observacion si las
caracteristicas de unidades producidas o parte de ellas se asemejan 0 son equivalentes a las
caracteristicas de los modelos o prototipos o parte de estos que se han planificado (Ortiz, Jimenez y
Ramos, 2014). Sus beneficios son varios, sin embargo su enfoque es preventivo hacia una
produccion de unidades no defectuosas o fallidas (Mosquera y Artamonova, 2014). Las inspecciones
de las caracteristicas de calidad contribuyen a la reduccién de costos de produccion a causa de re
procesos o unidades defectuosas, limitan el paso de partes defectuosas a la siguiente fase del
proceso y los datos registrados y analizados en esta actividad son vitales para orientar a las acciones
de mejora (Niebel y Freivalds, 2017). Gbmez (2011) argumenta que un requisito imprescindible para
una inspeccion de calidad de un producto en cuestion, previamente definir los pardmetros guias de
comparacion de aquello que se estd haciendo (como se hace) y el objetivo de calidad (como se debe
hacer), generalmente estos reposan en documentos denominados instrumentos de chequeo o
verificacion. Supo (2013) sostiene que estos deben elaborarse y validarese previo a su aplicacion,

de acuerdo a un proceso establecido para tal fin.

En la confeccidn de prendas de vestir, el proceso de corte hace referencia al conjunto de actividades

requeridas para obtener las partes o piezas de tela conforme a un patrén predeterminado, que



mediante su unién formaran parte de la prenda final (Pefia, Orejuela y Gonzales, 2017). Sin embargo

este proceso desde una concepcion industrial, presenta varios problemas (Arango y Pineda, 2010).

De la revision bibliografica se ha identificado trabajos relacionados con la mejora de este proceso,
como lo describe Maldonado (2015) quien mediante el desarrollado encuestas, entrevistas,
evaluacion de documentacion se establecen acciones de mejora de la calidad de los productos y los
procesos de confeccién, entre estos el proceso de corte. De forma similar Rivera (2017) mediante
herramientas especificas de calidad aumenta la eficiencia de toda la cadena de los procesos
productivos textiles y confeccién.

Sin embargo la empresa de estudio, en visitas programadas se observa una desorganizacion
recurrente entre los proceso previos al corte de tela y corte en si, lo que ha conllevado a la perdida
frecuente de materia prima, horas de trabajo y otros recursos. Razén por la cual se ha planteado en
el presente trabajo elaborar un instrumento que le permita a la empresa en estudio identificar los
criterios de calidad del proceso de corte de tela, para realizar su control en las piezas obtenidas,
cumplir con las 6rdenes de trabajo y emprender acciones de mejora.

El trabajo descrito, es un extracto de un proyecto integrador de titulacion de la Carrera de tecnologia
Superior en Confeccién Textil del Instituto tecnolégico Superior Cotacachi (COISTEC), modalidad

formacion dual.

2. CONCEPTOS BASICOS
Proceso

Proceso es el conjunto de actividades que se interrelacionan para llevar acabo la transformacién de
una materia prima ingresada y obtener como resultado un producto final

Un proceso descrito, ayuda a entender el rol o tarea que desempefa una persona en esa actividad,
(Carrasco, 2011).

Cortador

Trabajador que ejecuta las operaciones de corte de tela (Wittig, 2007).

Unidades defectuosas

Son aquellas unidades cuyas caracteristicas no cumplen con un criterio y/o requisito de calidad dado.
Satisfaccion

Es el cumplimiento total de los requisitos de calidad de un producto (Porto & Gardey, 2014).

Corte de tela

Es la accién de cortar las piezas que conforman una prenda en el género textil de requerimiento del
disefio de la prenda, el corte de tela es realizado en un determinado nimero de capas del género
textil tendido sobre una mesa de corte. Habitualmente, esta actividad se realiza en el area
denominada “Area de corte y tendido”. De acuerdo a la complejidad del proceso y tecnologia, se
puede catalogar varias clasificaciones. Para fines de estudio se referencia al corte de tela industrial,



proceso en el cual el cortador se ayuda de una maquina para cortar varias capas de tela tendidas
entre si, aumentando asi la productividad.

3. MATERIALES Y METODOS

Se abordd tres naves de investigacion: descriptiva, exploratoria y aplicada.

La investigacién descriptiva para Jiménez (1998) tiene como objetivo principal la descripciéon de un
fendbmeno de estudio abarcando caracteristicas del problema a estudiar. En la presente
investigacion es de nivel descriptivo porque se conceptualiza desde la literatura las variables

vinculadas al problema.

Para Jiménez (1998), la investigacion exploratoria parte de un problema identificado, aborda campos
gue son poco conocidos. Mientras que para Mena (2014) la investigacion exploratoria procura reunir
los datos existentes que se relacionen con el problema de investigacion. Se utilizd este tipo de
investigacion para identificar el objetivo de estudio y los campos que forman parte del tema,
permitiendo recoger informacidn para responder al problema de la investigacion y describir los
problemas relacionados en los procesos del tendido y corte de la tela, buscar su explicacién y

proponer la resolucién del mismo.

La investigacion se estructurd en 3 Etapas: 1.- El diagndstico de las actividades del corte de tela, 2.-
Disefio de un chek list que permita la verificacion de las variables de calidad del corte de la tela, 3.-
Aplicacién del instrumento de control de la calidad de corte de tela y andlisis de los resultados. Para
la elaboracion de cada una de las etapas se tom6 como referencia la metodologia de Supo (2013)

para la validacién y aplicacién de un instrumentos para la recoleccién informacion.
Etapa 1.- Diagnosticar las actividades del corte de la tela.

Para esta etapa parte del objetivo de identificar las actividades requeridas para el corte de tela como

parte de la confeccion, de acuerdo a los siguientes pasos:

Explorar el concepto: Para poder definir el instrumento se obtiene la informacién por medio de
herramienta denominada entrevista de profundidad, esta herramienta es aplicada con las
personas que intervienen en el tema y que forman parte de la poblacion a la que se dirige la
propuesta y esta también dirigida a los expertos en el tema; siendo una entrevista no
estructurada (una pregunta).

Enlista los items: Recoleccién de la informacién que contiene las labras claves que ayudaran a
definir el concepto del instrumento; analizando su verificacion, alineacion con el tema o si son
suficientes, se privilegia el trabajo de campo en la empresa de estudio;

Analisis de la informacion recolectada, y diagramacion de procesos de las actividades del corte
de tela por medio de la agrupacion de los conceptos dados por la empresa en estudio en las
entrevistas hechas, con el fin de caracterizar las variables de calidad aplicables al proceso de
corte; utilizando como herramienta principal el diagrama de flujo de las operaciones o
actividades del corte de tela.



Etapa 2.- Disefio de un chek list que permita la verificacion de las variables de calidad y los procesos

del corte de la tela.

Esta es etapa tiene el objetivo de definir un listado definitivo de las actividades y los procesos del

corte de tela que formaran parte del instrumento a proponer, teniendo los siguientes pasos:

Formula los items: Aqui se constituye o estructura el cuerpo del instrumento que se va a
construir corroborando la existencia de los items enlistados anteriormente; usando como
instrumento la formulacion de la escala ordenada de los items y de los niveles de medicién de
valor de requerimiento de la calidad de los procesos del corte de tela que definiran el futuro
instrumento.

Seleccidn de expertos y jueces: Intervienen las personas que conocen sobre los procesos del
corte de tela de manera empirica y las personas que conocen cobre la validacién de los
procesos para llevar un control de calidad.

Aplica la prueba piloto: El instrumento pre definido fue aplicado en la empresa de estudio,
como una prueba piloto usando como herramienta el modelo del instrumento “matriz en
relacion de procesos para el corte de tela” para la aplicaciéon de una prueba piloto en el area de
corte para validar el contenido en cuanto a los conceptos favorables y desfavorables que este
tiene para la puntuacion de las variables enlistadas y permite un andlisis entre ambas
aplicaciones.

Evaluacion de la estructura: Las actividades que intervienen necesariamente en los procesos
del corte de tela son corroborados con los expertos de versiones empiricas, es necesario la
validacion de las actividades tedricamente planteadas para establecer las actividades
definitivas que estructuran el instrumento y que seran evaluadas durante el proceso del corte
de tela.

Etapa 3.- Elaboracidon del instrumento definitivo y aplicacion.

Esta etapa tiene como el objetivo la aplicacion del instrumento para llevar el control de calidad de los

procesos del corte de tela en la empresa en estudio; mediante las siguientes actividades:

4.1.

Elaboracién de un horario de aplicacion del instrumento

Identifica los resultados: Se realiza el andlisis de los resultados conseguidos por medio del uso
de graficos estadisticos.

4. ANALISIS DE LOS RESULTADOS.

El diagndstico de las actividades del corte de tela

El primer aspecto consta de los siguientes pasos secundarios para desarrollarlo: 1.-Explorar el

concepto mediante una entrevista no estructura, 3.- Enlista los items: 3- analisis de la informacion

recolectada y diagramacién de procesos de las actividades del corte de tela; los cuales se dan a

conocer a continuacion.



4.1.1. Explorar el concepto mediante una entrevista no estructurada

Para este fin se realizé una entrevista de preguntas basicas previamente elaboradas, es la clase de
entrevista que se realiza a la persona de acuerdo a el tema a tratar y adicionalmente se generan mas
preguntas de acuerdo a las respuestas o inquietudes del entrevistado; esta entrevista se realiz6 a los
operarios de cada una de las areas encargados de una actividad que interceden para realizar el corte
de tela: patronista y disefiador del area de disefio, operario encargado en area de bodega, operarios
cortadores del area de tendido y corte y operaria encargada como superior en el area de confeccion,
estas entrevistas fueron realizadas el 26 de Junio del 2019 con una duracién de 40:21 minutos, la

entrevista consta de 12 preguntas que se plantearon a todos los operarios, realizadas en la empresa

Los resultados concluyen que las actividades principalmente requeridas para ser controladas para la
calidad del corte de tela y que constaran en el instrumento son;

1- Recepcién del pedido: Tiene como requisitos encontrar datos completos en la ficha de orden
de trazo y corte y la muestra fisica.

2- Pedido y transporte del género textil: Se requiere de la verificacion de posibles fallas en la
tela y el envio de la cantidad del material adecuado.

3- Trazado, tendido y reposo: Requiere que conste de datos claros en la molderia, el reposo de
la tela adecuado, la manera de extendido adecuada, si es necesaria la realizacion de
empalmes, la correcta sujecion de la tela extendida y correcta fijacién de la molderia.

4- Corte y entrega: El proceso de corte sera verificado como una actividad de operacion e
inspeccidn para su lotizacion y entrega de lote de corte.

4.1.2. Enlista los items y andlisis de la informacion recolectada y diagramacion de procesos de las
actividades del corte de tela

De la informacion recolectada por medio de la entrevista se construyd el diagrama de flujo de
operaciones por los que pasa el material textil para obtener el producto dado por el corte de tela, el

cual se muestra a continuacion:



Figura 1. Diagrama de procesos de las actividades del corte de tela.
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Nota. La figura muestra el desarrollo del diagrama de procesos de las actividades del corte de tela en

empresa en estudio. Elaboracion propia

4.2. El disefio de un chek list que permita la verificacidn de las variables de calidad del corte de la
tela

4.2.1. Seleccion de expertos y jueces

Para este fin se seleccioné a tres expertos que brindan sus conocimientos empiricos dentro de la

empresa que intervienen en cada una de las areas de bodega, corte y confeccién; y 3 jueces.

Expertos

- Operador No. 1: experiencia como bodeguero de insumos y materiales textiles en
empresas a fin, con 12 afios de experiencia en el labor; actualmente jefe de bodega de
material textil en empresa En estudio.

- Operador No. 2: experiencia como bodeguero y trasladista de cantidades de material
textil e interpretacion de fichas de trazo y corte en empresas a fin, cuenta con 8 afios de
experiencia en el labro; actualmente personal en bodega y jefe de recepciones de pedido
de material textil de la empresa En estudio

- Operador No. 3: experiencia como operario del area de corte de tela con 9 afios de
experiencia laboral.

- Jefe de produccion: experiencia como jefa de area de confeccién, con 20 afios de
experiencia en el labor; actualmente jefa de control de calidad de producto terminado de

la empresa.

Jueces




- Docente COISTEC No.1, experiencia como formador en areas de confeccion, textiles y
disefio, cuenta con 15 afios de experiencia laboral con el titulo de Ingeniero en disefio de
modas; actualmente Docente de la carrera de Tecnologia Superior en Confeccion Textil
en el Instituto Superior Tecnoldgico Cotacachi.

- Docente COISTEC No.2, experiencia como formador en areas de disefio, textiles y
confeccion, cuenta con 9 afios de experiencia laboral con el titulo de Ingeniero textil y
Méaster en disefio, desarrollo e innovaciéon en indumentaria de moda; actualmente
docente y coordinador de la carrera de Tecnologia Superior en Confeccion Textil en el
Instituto Superior Tecnoldgico Cotacachi.

- Docente COISTEC No.2: experiencia como formador en area de confeccion, gestion e
industrias, cuenta con 5 afios de experiencia laboral con el titulo de Ingeniero Industrial y
Master en gestion empresarial basado en métodos cuantitativos; actualmente docente de
la carrera de Tecnologia Superior en Confeccién Textil en el Instituto Superior

Tecnoldgico Cotacachi.

4.2.2. Elaboracioén preliminar del instrumento

Con las opiniones de los expertos y jueces e informacién recolectada en esta etapa se planted el
instrumento el cual cuenta con un total de 4 hojas, 4 actividades a controlar. Las variables que son
requisitos para evaluar la calidad de cierta actividad, la actividad 1 cuenta con 2 variables que son los
datos completos en ficha técnica de orden de corte y la muestra fisica, la actividad dos cuenta con 2
variables que son la verificaciéon de fallas en tela y envio de la cantidad necesaria, la actividad tres
cuenta con 7 variables las cuales son los datos en trazado de molderia completos, el reposo de tela
adecuado, el largo total, la manera de extendido de tela, la ubicacion de empalmes, la sujecién de

tela extendida y fijacion de molderia adecuada.
Aplicacion de la prueba piloto

Con el fin de probar y mejorar el instrumento se aplicé la prueba piloto en la empresa en estudio en
las &reas dénde se dan las actividades que se relacionan con el corte de tela, 2 veces el 21 de Junio
del 2019.

4.3.1. Andlisis de los resultados de la prueba piloto para elaborar el instrumento definitivo

- El tiempo de duracion de la primera prueba piloto fue de 1 hora con 40 minutos
aproximadamente para la elaboracion de buzos elaboradas en tela flecce y la duracion aproximada
de la segunda prueba piloto fue de 1 hora con 20 minutos para la elaboracién de blusas elaboradas

en piel de durazno.



llustracién 1. Desarrollo de la actividad del tendido de tela de la segunda prueba piloto.

Nota. La ilustracién muestra la actividad del tendido de tela en sentido cara a cara de la prueba piloto

de elaboracién de blusas en piel de durazno. Recopilacion propia. Desarrollo de la actividad del

tendido de tela.

- Se concluye que durante la prueba piloto del control de calidad de los procesos para el corte de
tela, los operarios entendieron las preguntas, llegaron a concordar con que el control de la calidad
se haga en cada procesos junto con el area proveedora de bodega para satisfacer a su cliente
interno el cual es el area de confeccion y que hay datos que faltan complementar en la ficha de

orden de corte ya que son importantes para evitar retrasos en los procesos.

llustracién 2. Area de bodega.
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Nota. La ilustracion muestra el area de bodega de la empresa, donde se almacena el material textil.

Recopilacion propia. Area de bodega.

- Los resultados referentes a las actividades realizadas y sus variables a controlar, determinan que
existen dificultades en relacién a la identificacién del material textil en el que se trabaja y la cantidad
gue se obtiene, la muestra fisica debe ser necesaria para la produccion de agencias vinculadas con

la empresa que exigen calidad del producto terminado.



- Los resultados de las pruebas piloto permitieron establecer estrategias de mejora para
realizar un instrumento definitivo que se acople a la necesidad de llevar un control de calidad de los
procesos del corte de tela, para mejorar las actividades o procesos que traen perdidas, re procesos o

retrasos de entrega.

- Durante el proceso de validacion del instrumento se tomé como referencia las observaciones
de los operadores de corte, llegando a constituirse un espacio de construccion del conocimiento y

autogeneracion de la tecnificacion de este proceso con sus ejecutores



Cuestionario definitivo

Con los resultados anteriores se procedid a elaborar el cuestionario definitivo. A continuacién se muestra el cuestionario definitivo:

Imagen 1. Instrumento definitivo de la matriz de control de calidad de los procesos del corte de tela.

Mota: werde es un valor alto/acepable, amarrillo es un walor regular/pasable,
celeste es un valor bajo/no pasa a la siguiente etapa,

rojo es un valor no aplicable.
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MATRIZ DE CONTROL DE CALIDAD DE LOS PROCESOS DEL CORTE DE TELA

Actividad 1. Recepcion de pedido (orden de corte yw muestra fisica)

Descripcion: Recibimiento de la ficha de orden de corte con sus respectivos datos, claros y entendibles por parte del area de diseho; junto con la muestra fisica de |a prenda del pedido por parte del
area de muestra; influye a la calidad con las actividades del area de corte ya gue de los datos plasmados en la ficha y la confecdén de la muestra fisica de la prenda, el cortador podra tener referencia
de lo que debe realizar para obtener un buen resultado del producto final.

1} Datos completos =n ‘ﬁ-:h:u tecnics de 2} Mmesirn Eimica
crden de corte [Fecha, n® crden de [Concard in do = do.
corte, ref. de prends 3 cortsr, cantidad [Dares completes v| Dates complesss pisras a corar con munsaro e _ ND“"“_-'M“
de prendzs 3 cortar, cantidad de tallas | comodibles die 1s sim rmestra Draros incomyplatos ¥ Sahe da piszas an premda weorido de -::c iz:; NE :! =: —_ e nfn:,-P - -
de prendas a cortsr, tipo de material fcha v Badca paro o mmestra Buca, afecta al Ho aplica piezas an tula estargada, N = o F Ko apkca
_ _ R - = - - nestTaias o mmestra | afsorariam al prodecto 1a signisnte erapa dal
textil, resporssble de |z orden de 2 - al dal producio Soal. idemtificar la uhicaciom r.I.D_ Eisica : i —— =
. largo totsl, sncho totsl de tels, ds rmestra fisica | producto Sxal pipestss a hacer, concordancia . :
- - - de lengimdes com piseas 2 E
tipo de tendido, tiermpo de reposo de T ), |
tela) ol
BMAARTYUE TN WA X FMARTLE COR LA 3
Actividad I.- Pedido v transporte del género textil
Descriprion: Pedide por parte del cortadar del penero del texril en el goe se va a realizar las actividades para el corte, teniendo como provesdor a el area de bodega de materiales tesriles
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Observaciones:




Nota: Verde es un valor alto/acepable, amarrillo es un valor regular/pasable,
celeste es un valor bajo/no pasa a la siguiente etapa,
rojo es un valor no aplicable.

Actividad 3.- Trazado, Tendido y reposo
Descripcion: El tazo es cuando Ia morderia =522 lista para ser fjada en [a tela y cortar da acuerdo a Ia fgura del molde observada. el tendido =3 1a actvidad de exrender Ia tela del larzo que se especifica en el orden de core
dsemnldan\ elnposodeteheshcanndadmdxdaenputmnjeom meuosquesedebenamm:allugodehtehemdﬁa
1) Datoz em trazado de
> Iawlhoo
molderta (Seando deo Xilo D P
detela, n" depiezaz a Dasos claros ¥ = La tala reposa "’_’"-‘ 3) Largo E! Iargo del
cortar, hargo y ancho do | complstossa F'::;“ o= ol tiamp N WI | total: Larzo | tendido e
acwardo 2 mmestra fisica, 1ds 3 adeczado ek T I udl a tender comTscto
whicacicn do pigustes a = Jrado Enal
marcxr).
MARQUE CON
MARQUE CON UNA X AT
S—— Semim | hgsiardud |
4) Extendido: Uzo N 20 o5 roalizan tela = ¢ usa los
Y e b [ R [Sepatoa Y o | anpabuas sin Materiales || smataciales
de tendido COITecto | comecto sezan SR, marcanpana | C
demdoa -T.l-iy 3l seoctil y ol “E:i::' afectaal sujotar b tsla | para sujetar
material textl A taio dizedc ’::bu- producto Snal extendids an wla
capas.
MARQUE CON
MARQUE CON UNA X A X
| Actividad 4.- Corte y entrega
| Descripcica: Ezla’ oalxn da Ias piszas del pedido de corte junto con by massma fizica y b Scha ds pedido dal producto para al
P del prods i l:-mmpm Hezando 2 ser ol chanm
o v 2) Entrega:
T)Fij‘amg B Laimgi
meolderia: Fijar | 1. moldens s |Ares 3o molders T oy '] 2 poweni da 3 da
plottenado de Sjada sin muarenial do +a moldecua sen ovitar Ia estan bosn
- corectaments Sjacien cortadas pardida de sujetas y 95
moldenaen ““'"-’ incompiotas piz, pieza: | almacensds
extendido de tela. :iahyl s Decesita cortar almacemadas coa su
e P Prezms com mmaesTa muesTa
das fiskay Scka | fisscadel
ds pedido del | prodacto
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Observaciones:

Nota: La imagen muestra la estructura del instrumento para el control de la calidad del corte de tela definitivo

. Elaboracién propia. Instrumento definitivo
de la matriz de control de calidad de los procesos del corte de tela.




4.3. Laaplicacion del instrumento de control de la calidad de corte de telay andlisis de
los resultados.

Elaboracién de un horario de aplicacion del instrumento y aplicacién del instrumento

La matriz planteada fue aplicada en el area de corte 5 veces a la semana, las cuales tienen

como referencia las siguientes fechas y caracteristicas:

Tabla 1. Datos resultantes del instrumento de control de calidad del corte de tela aplicados

TIEMPO
FECHA REFERENCIA  SANTIDAD D corTADOR DE TIPO DE TELA
DEMORA
02/09/2019  Blusa AF935-19 160 Radl Tituafia 4 HORAS CREPE
ESTAMPADO
Conjunto S o 3,20
03/09/2019 MR 120 Radl Tituafia | >2)_  CAPRICORNIO
Conjunto P 3,20
03/09/2019 Lo 120 Radl Tiuafia | 527 JERSEY SABANA
Marco 2,30
04/09/2019  Blusa JF847-19 161 Cacuamo HORas  JERSEY FLAME
8 HORAS -
05/09/2019 = \nta Camiseta 2544 Radl Tituafia 3,20 (11,20  JERSEY NINFA
06/09/2019
HORAS)
8 HORAS -
05/09/2019 — . . Marco
o ouoorg  Ninfa Camiseta 2544 cacuango 320 |(Q1A1é§0 JERSEY NINFA

Resultados alcanzados

Se aplico el instrumento a 5 lotes de produccién, durante las fechas 02, 03, 04, 05y 06 del mes

de Septiembre del 2019 en el area de corte. A continuacion se detallan el resumen estadistico

de los resultados analizados:



Tabla 2. Analisis de resultados porcentuales de las actividades de fichas de control de

calidad del corte de tela.

Actividad 1. Recepcioén de pedido (orden de corte y muestra fisica)

1) Datos completos en ficha técnica de orden de corte (Fecha, n° orden de corte, ref. de prenda
a cortar, cantidad de prendas a cortar, cantidad de tallas de prendas a cortar, tipo de material
textil, responsable de la orden de corte, largo total, ancho total de tela, tipo de tendido, tiempo

de reposo de tela).

Datos
completos .
p. Y No aplica
entendibles de 0
. 0%
lafichay
acompafiamie... Datos

incompletosy
falta de muestra
fisica, afecta al

resultado del...

Datos
completos sin
muestra fisica

pero no afectara
al producto...

Se observa que el 100% corresponde a la opcién No. 2, datos completos en ficha técnica sin
afectar al resultado final del producto por no tener el uso de la muestra fisica.
2) Muestra fisica (Concordancia de niumero de piezas a cortar con nimero de piezas en prenda,
sentido de piezas en tela estampada, identificar la ubicacion de piquetes a hacer, concordancia de
longitudes con piezas a cortar).

Se identifican las
cacaracteristcicas neesraias en
muestra fisica...

No se cuenta con una muestra
fisica que es necesaria, no
deben pasar a la siguiente

etapa del proceso y

No se entrega muestra

fisica, sin embargo no

afectarian al producto
final...

reemplazar la materia prima
0%

No aplica
100%

Se observa que el 100% corresponde a la opcién No. 4, el uso de una muestra fisica no es
aplicado como requerimiento de la primera actividad del corte de tela.




1) Verificacién de fallas en tela (Huecos, manchas, descoloridos).

Se observa que el 100% corresponde a la opcién No. 1, las fallas en la tela no son

encontradas.
‘ La tela no cuenta
No aplica con fallas.
0% 100%

Existen fallas en la Las fallas
tela, sin embargo identificadas

no afectarian al afectan al

producto final... producto final,...

2) Cantidad (Largo/metros util, cantidad de tela completa por cada talla).

Datos borrosos o No aplica
incompletos, se puede 0%
hacer su verificacion y
correccion
% Datos incompietos,
Los datos son afecta al resultado del
claros n° de lote de corte
visiblemente. 0%
100%

Se observa que el 100% corresponde a la opcion No. 1, los datos son claros y visibles.

Actividad 3.- Trazado, Tendido y reposo

1)

Datos en trazado de molderia (Sentido de hilo de tela, n° de piezas a cortar,
largo y ancho de acuerdo a muestra fisica, ubicacién de piquetes a marcar).

Datos borrosos, se

pueden verificar No aplica
con el drea 0%
proveedora.
0%

Datos incompletosy
completos en borrosos, no se pueden
molderia. interpretar.
100% 0%

Datos clarosy

Se observa que el 100% corresponde a la opcién No. 1, la molderia tienen los datos claros y

completos.




2) Reposo (Elongacion de reposo)

La tela reposa en La tela no reposo en el
el tiempo tiempo adecuado, pero no
adecuado afectard al resultado final

0% 0%
No aplica
No se hace 108%
reposar la tela
0%

Se observa que el 100% corresponde a la opcion No. 4, el proceso no fue aplicado.

3)Largo total: Largo util a tender

El largo del El largo del
.tendldo es tendido por
incompleto investigar
0% 0%
El largo del
tendido es
No aplica correcto
0% 100%

Se observa que el 100% corresponde a la opcién No. 1, el largo que se realiza del tendido de
tela es el correcto.

1) Extendido: Uso de tendido correcto de acuerdo a material textil

El extendido no es realizado
de acuerdo al material textil y
el disefio
0%

No se realiza ningun tipo de
extendido deacuerdo al
material textil y el disefio...

El extendido es correcto seguin
material textil y el disefio
100%

No aplica
0%

Se observa que el 100% corresponde a la opcion No. 1, el tipo de tendido realizado para la tela
es el correcto segun la experiencia de los operarios.




2) Empalmes : Coincidencia de un textil diferente o mismo material textil en

Se realiza empalmes y se marcan
para identificar una nueva talla o
tono de tela
50%

No aplica
50%

Se realiza empalmes que no se
marcan ni identifican, se
puede corregir
0%

Se realizan empalmes sin marcar, no
afecta al producto final
0%

tendido de capas

Se observa que el 50 % corresponde a la opcion No. 1 en donde la tela fue fijada de manera
correcta y el otro 50% corresponde a la opcion No. 2; no se us6 ningdn material de sujecion
para la tela extendida.

6) Sujecidn de tela extendida: Materiales correctos para sujetar la tela extendida en capas.

Los materiales son
incompletos, no hay
sujecion de la tela en

areas de tendido...

No se usa ningun tipo de
materiales para sujetar la tela
0%

Se usa los materiales correctos para
sujetar la tela
0%

No aplica
100%

Se observa que el 100% corresponde a la opcion No. 1, el tipo de tendido realizado para la tela
es el correcto segln la experiencia de os operarios.

Areas de molderia
sin material de
fijacion
0%

La molderia es
fijada
correctamente
17%

La molderia no es

No aplica fijada
83% correctamente
0%

7) Fijacién molderia: Fijar plotteriado de molderia en extendido de tela.

Se observa que el 17% corresponde a la opcion No. 1, se usan herramientas para la fijacion de
la tela extendida, mientras que el 83% corresponde a la opcién No.4, no se usan herramientas
para la fijacién de la tela extendida

Actividad 4.- Corte y entrega

1) Corte: Verificar n° de piezas de muestra fisica, corte con piezas de molderia,

reemplazo de piezas defectuosas




El orden de corte es
incompleto y no se hizo el
cambio de piezas
defectuosas
0%

Las piezas de molderia son

cortadas incompletas, necesita

cortar piezas defectuosas
0%

Las piezas de molderia
cortadas son completasy no
hay piezas defectuosas
100%

No aplica
0%

Se observa que el 100% corresponde a la opcién No. 1, las piezas de molderia concuerdan con

el numero correcto de la cantidad de la produccién.

2) Entrega: Paquetes amarrados para evitar la pérdida de piezas, piezas
almacenadas con muestra fisica y ficha de pedido del producto.

Piezas cortdas no

sujetas y no cuenta No aplica
con su muestra 0%
fisica
0% Piezas cortadas bien

sujetas pero no son
almacenadas con muestra
fisica del producto
0%

Las piezas cortadas estan bien
sujetas y s almacenada con
su muestra fisica del producto
100%

Se observa que el 100% corresponde a la opcion No. 1, las piezas cortadas son bien sujetas y
son almacenadas con su respectiva muestra fisica.

Nota. La tabla muestra el resultado porcentual del andlisis obtenido de las actividades por
medio de la aplicacidn del instrumento definido para el control de calidad del corte de tela
Elaboracién propia. Andlisis de resultados porcentuales de las actividades de fichas de
control de calidad del corte de tela.

Analisis:

Se puede observar en los datos, que en su mayoria no existieron problemas de calidad al
momento de ejecutar el instrumento validado, pudiéndose atribuir este éxito parcial a la
capacitacion y auto fortalecimiento de la capacidad operativa en el proceso de corte de los
operarios. Sin embargo se repite un patron para complementar este proceso, siendo la muestra
fisica un requerimiento importante segun los operarios de corte; razén por la cual se incorpora

en el instrumento definitivo.

CONCLUSIONES

Se diagnostic6 4 actividades requeridas para el proceso de corte de tela asi como los criterios
para la inspeccién del control de calidad: 1.- La recepcién del pedido, el principal se basa en la

descripcion de los datos de orden del pedido, trazo y corte y la muestra fisica.2.- Pedido y



transporte del género textil, sus criterios se basan en la revision visual de posibles fallas en la
tela y comprobacion de la cantidad del material adecuado. 3.- Trazado, tendido y reposo, sus
criterios son varios: la descripcion clara de los requisitos de molderia, el reposo de la tela
adecuado, método correcto de extension de tela, eventualmente la realizacion de empalmes, la
correcta sujecion de la tela extendida alineada a la molderia y 4.- Corte y entrega, el criterios
de calidad son dos: el primero se basa en la inspeccidon comparativa de las piezas obtenidas y
las piezas bases o también denominada morderia y en segunda instancia las caracteristicas de

empaque del lote de piezas obtenidos..

Se disefid un chek list que permita la verificacion de los de calidad antes identificadas
correspondientes a cada uno de los procesos del corte de la tela definidos. Se estructurd por
niveles de medicién por escala: alta, media, baja y no aplicable; siendo alta las condiciones
Optimas de calidad del corte, media las condiciones que no afectaran al resultado del producto
final, bajo las condiciones que muestran que el siguiente proceso no debe ser ejecutado y el ho
aplicable que define a un proceso que no necesita ser ejecutado. Posteriormente se validé
cualitativamente el instrumento mediante la seleccién de 3 expertos afines al tema los cuales
cuentan con una experiencia laboral en los rangos de 5 a 15 afios en la gestién de procesos
productivos de confeccion. Seguido, se realizé la prueba piloto del instrumento preliminar en la
empresa de estudio. Finalmente, con los resultados y observaciones encontrados se estructuré
el instrumento definitivo, estructurado en 4 actividades que definen los procesos necesarios
para ejecutar el corte y de 13 criterios de calidad.

Se aplicé el instrumento definitivo para el control de la calidad en el proceso de corte en la
empresa de estudio. Para este fin en primera instancia se planifico esta actividad mediante la
elaboracién de un horario de aplicacion del instrumento. Los resultados obtenidos son
positivos: el primero proceso de verificacion de datos de ficha de orden de trazo y corte
correctos dan como resultado un valor del 100% satisfactorio, la actividad de ejecucién con
muestra fisica da como resultado un valor del 100%, la verificacion de fallas de tela da como
resultado una valor del 100% satisfactorio, la cantidad de tela da como resultado un valor del
100% satisfactorio, los datos de molderia dan como resultado el valor del 100% satisfactorios,
el reposo da como resultado un valor del 100% no aplicable, el largo del tendido cuenta con el
100% satisfactorio, el uso de extendido dan como resultado un valor del 100% satisfactorio, el
uso de empalmes dan como resultado el 50% satisfactorio y el 50% no aplicable, la sujecion de
la tela extendida como resultado con un valor del 100% satisfactorio, la fijacion de la molderia
como resultado con el 17% satisfactorio y el 83% no aplicable, el corte como resultado con el

100% satisfactorio y la entrega del lote de corte como resultado del 100% satisfactorio.

Es importante sefialar que previo al proceso de aplicacion del instrumento elaborado las
actividades del control de calidad del corte de tela por parte de los operarios se lo realizaba de
forma empirica. Sin embargo durante el desarrollo del presente estudio y cada actividad

finalizada se incluyé la participacién activa de los operarios de corte de la empresa en estudio.



La particularidad evidenciada es el alto contrate porcentual de incumplimiento durante la
construccion del instrumento del control de calidad del corte de la empresa en estudio, en
comparacion con los resultados obtenidos satisfactorios después de aplicarse el instrumento
definitivo, por lo que se concluye que el proceso investigativo contribuyo a fortalecer las

capacidades técnicas de los operarios.

RECOMENDACIONES

Se recomienda el uso del procedimiento realizado para el control de la calidad de las areas
vinculadas al corte de tela, ya que varios de los problemas encontrados por los resultados de
las entrevistas realizadas a el area de produccidon y muestreo de prenda piloto se determin6
que los resultados del producto final de un lote de corte no involucran al personal de corte, sino
a el personal de disefio y patronaje o bodega al no tomar en cuenta las variables que deben
tener como precaucion para desarrolla su trabajo de manera adecuan supervisor de sus
labores.

Se recomienda el uso de la muestra fisica durante todo el proceso de corte, considerdndose
como un elemento de utilidad completaria para la inspeccion y control de varios requisitos
como: materiales, longitudes y caracteristicas fisicas que deben concordar con el resultado del

producto final
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