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|. Introduccion

Al hablar de control de calidad pensamos, tal vez inmediatamente en
técnica. La realidad es que la calidad es algo mucho mas delicado que la
aplicacion de unas simples normas o reglas de control. La calidad tiene
un entorno mucho mas amplio que va desde la propia calidad de la persona
que realiza su trabajo (limpieza, aseo, etc.), a la pulcritud con que rellena-
mos un albaran de entrega de una mercancia.

Se ha dicho repetidamente que la calidad de un producto es la imagen de
la empresa; pero la empresa es algo vacio si no consideramos a las
personas que en ella laboran diariamente, y la imagen del conjunto de
estas personas hemos de situarla en el Jefe. En consecuencia podemos
decir que la imagen de la calidad de un producto se corresponde a la
imagen de la calidad del Jefe. Un Jefe tolerante en su propia calidad lo
seraigualmente enrelacioncon sutrabajoy con el de sus colaboradores.

En otro arden de ideas pasemos a considerar la frecuente expresion que
encontramos en nuestras industrias: “Nosotros hacemos calidad; aqui, no
pasa nada”. Esta expresion es totalmente vacia de contenido. Hacer calidad
supone tener una nocidn clara de la gama de calidades con que nuestro
producto puede ser hecho y haber elegido una, o un intervalo entre el cual
NOS Movemos.



En la fabricacion de un producto se deben definir claramente las politicas
del producto y en ella intervienen tres (3) parametros fundamentales que
estan perfectamente interrelacionados: La moda, el precio y la calidad y
que a su vez, lo estan en relacién con el mercado a que va destinado el
producto.

Como consecuencia, la calidad ocupa un factor de gran importancia en
las politicas del producto, ya que éstas son definidas por la direccion de
la empresa.



Objetivo general

Inculcar en los alumnos la necesidad de trabajar, bajo los patrones
de calidad, determinados por la Direccion de la Empresa.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Al terminar el estudio de este tema, el alumno estara en capacidad

de:

1. Expresar, por qué las empresas implantan un sistema de control
de calidad.

2. Expresar, en qué aspectos de calidad influye mas el trabajo de
una operaria.




2. ¢ Qué es Calidad?

La idea de la calidad podemos decir que forma parte de la propia persona
en cuanto a si misma (aspecto endégeno), o en relacion con lo que ella
produce (aspecto exdgeno). En el segundo caso corresponde a lo que
podriamos llamar la produccion “bien hecha”.

Asi planteado el concepto podriamos definir la calidad de la siguiente
manera:

“En términos generales entendemos por calidad de un producto, el conjunto
de caracteristicas que posee y que le dan unas cualidades y valor tales,
que se adaptan a las necesidades, exigencias y deseos del usuario o —en
términos generales— que se adaptan a lo que el usuario espera de él”.

Al hablar de calidad debemos tener en cuenta dos aspectos de la misma
que, a pesar de designarse con la misma palabra, representan conceptos
diferentes. La creacion de todo producto requiere una primera fase en la
que se establezcan las caracteristicas que debe poseer el mismo y una
segunda en que se realice su obtencién de forma repetitiva. Estos dos
aspectos reciben el nombre de:

2.1 Calidad de diseno o de proyecto: Conjunto de cualidades y caracteris-
ticas que definen el producto.

2.2 Calidad de concordancia o similitud: Es la fidelidad entre el proyecto

(o calidad de disefno) y el producto obtenido realmente, lo hace la
operaria.



2.3 Calidad del producto: Es el conjunto de ambas calidades (de disefo y
de proyecto).

3. ¢Para qué sirve un Sistema
de Control de Calidad?

Basicamente nos sirve para competir en el mercado y satisfacer al cliente.

Indudablemente el producto es la carta de presentacion de la empresa en
el mercado y la calidad que es la que satisface las necesidades, valores,
deseos y expectativas del cliente; es la mejor herramienta competitiva para
asegurar la supervivencia de la empresa y de la marca en el mercado, ya
que “Cliente satisfecho compra nuevamente”.

4. Funciones de un Departamento
de Control de Calidad

El area de control de calidad, debe cumplir las siguientes tareas para
alcanzar sus objetivos:

4.1 Control de nuevos disenos: Consiste en revisar el diseno, el proceso
defabricacion, los standards de calidad, los costos, para que de acuerdo
con la tecnologia y la capacidad instalada, descubrir y eliminar posibles
motivos de dificultad en la calidad.

4.2 Control de materias primas e insumos: Estableciendo especificaciones
y standards, asi también técnicas sencillas de control con el fin de
asegurar buenos materiales a un costo mas economico.



4.3 Control del producto: Este se realiza en el sitio de la produccién y en
todas las etapas del proceso productivo, para que las correcciones que
deban aplicarse se lleven a efecto con oportunidad y eviten la fabrica-
cion de productos defectuosos.

4.4 Estudios especiales sobre el proceso: Investigaciones que ayudan a
localizar causas que originan un producto defectuoso a fin de mejorar
y perfeccionar las caracteristicas de calidad y reducir los costos.

4.5 Entrenamiento de personal: Entrenamiento sobre el conocimiento espe-
cifico del trabajo y desarrollo de destrezas en lo que se refiere a la
calidad de la produccién.

4.6 Asesoria a produccion para el montaje de los procesos productivos.

5. Ubicacion de la calidad
en la empresa

Para un control total de la calidad debemos contar con el conjunto de
esfuerzos efectivos de los diferentes grupos que conforman la organizacion
empresarial.

La calidad es responsabilidad de todos, cada componente de la organiza-
cion empresarial tiene una responsabilidad relacionada con la calidad. La
calidad parte del operario que es quien mayor incidencia tiene por ella,
por tanto, el control de calidad se debe iniciar en y por los operarios.

Aunque la calidad es responsabilidad de todos, es necesario evitar que
se convierta en asunto de nadie; por tanto, la funciéon debe asignarse a
alguna unidad organizacional que se dedique de lleno a ella, a la vez que
asesore a toda la empresa en lo referente a calidad, esto con el fin de
lograr integrar los diferentes criterios y necesidades para asi conseguir
que las personas se responsabilicen y comprometan con €l mismo.
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El personal de calidad debe depender funcionalmente del gerente de la
empresa o0 de quien haga sus veces y reportarle directamente a él, si se
quiere que el control de calidad cumpla con su objetivo de satisfacer al
cliente, y asegurar la supervivencia de la empresa.

Debe quedar permanentemente grabado en la mente de todo el personal
de la empresa, desde el gerente hasta el portero, que la calidad no se
controla, LA CALIDAD SE HACE. Con ello pretendemos poner de mani-
fiesto que no debe convertirse nunca el control de calidad como un fin en
si mismo, sino como un medio paa obtener aquella.

Sobre este punto podemos resumir la problematica en dos postulados
basicos:

a. Envez de esperar a que se produzcan los defectos, registrar y corregir
éstos, deberiamos procurar como evitar los mismos. No existe lugar
mas adecuado para el refran: “Es mejor prevenir que curar”.

b. Cuando mas conozcamos la forma de evitar los defectos mejor sera
la calidad producida y necesitaremos menor numero de puestos de
inspeccion.

6. Factores que afectan la calidad
de un producto

Evidentemente existe una serie de condiciones en la empresa que influyen
de una forma directa sobre la calidad del producto y que los podemos
dividir en tres grandes grupos:

6.1 Factores tecnologicos; como son:

— Control de materias primas
— Control de insumos

— Control de procesos

— Control de maquinas
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6.2 Factores ambientales; como son:

— lluminacion

— Ventilacion

— Temperatura

— Ruido

Espacio (area de trabajo)
— Aseo

6.3 Factores humanos: Es el mas importante y de mayor incidencia en los
resultados, comprende jefes, supervisores, operarios; los factores que
afectan la calidad son:

Seleccion de personal
— Capacitacion del personal
Ambientacion del personal
Relaciones humanas.

7. Requerimientos para obtener
un efectivo control de calidad

Para obtener un efectivo control de calidad en la empresa, es necesario
partir de los siguientes postulados:

7.1 La calidad parte del operario que es quien mayor incidencia tiene por
ella, por tanto, el control de calidad se debe iniciar eny por los operarios.

7.2 Consecuentemente, debe crearse la conciencia de calidad en todos
los niveles de la empresa, desde el gerente hasta el ultimo operario.

7.3 Todas las personas que integran la empresa deben participar en el
desarrollo de los programas de calidad, para asi responsabilizarlos y
comprometerlos con éstos.
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7.4 Un programa de control calidad, necesita indispensablemente gozar
del apoyo decidido del gerente y de los directivos; si el apoyo es débil
o incierto, es muy dificil que el resto de la organizacion lo acepte o
cumpla con él.

8. Normas de Calidad

Tienen como objetivo describir en forma concreta los requisitos a considerar
necesarios en cada materia prima, proceso o producto para alcanzar el
nivel de calidad aceptado o esperado por la empresa.

8.1 Cubrimiento de las normas: Las normas de calidad deben cubrir la
manufactura de los articulos desde las materias primas basicas hasta
la clasificacion final y presentacion para la venta, pasando por todo el
proceso de elaboracion y detallando en cada paso los requisitos a
observar en los métodos y sistemas de operacién, en las caracteristicas
del producto, en las especificaciones y graduacion de la maquinaria,
y en los conceptos de clasificacion final del producto y en general en
cualquier aspecto que atana a la calidad.

Estas normas deben ser lo suficientemente claras para que pueda
interpretar cualquier persona. Cada prenda que se confeccione en la
empresa debe tener definidas sus normas de calidad tanto de materia
prima como de proceso.

9. ¢ Qué es Inspeccion?

La inspeccion es parte vital de cualquier programa de control de calidad
y como tal debe organizarse adecuadamente.
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Se define la inspeccion como la accién de comparar un material, proceso
o producto contra las especificaciones dadas previamente con el propdésito
fundamental de determinar el grado en que éstos cumplen las especifica-
ciones técnicas establecidas.

De acuerdo con el porcentaje de articulos inspeccionados, la inspeccion
puede ser:

9.1 Inspeccion 100%: Que comprende el examen de cada articulo que
haya en el lote o en el proceso.

9.2 Inspeccion por muestreo: Que comprende la inspeccion de una pe-
quena parte de los articulos que hay en el lote 0 que se producen en
el proceso. Cada empresa con base en sus politicas de calidad define
los tamanos muestrales.

10. Estructuracion de un sistema
de Control de Calidad

Para la estructuracion de un sistema de control de calidad, partiremos de
la base, de disponer de un diagrama del proceso operativo de la prenda,
que nos permite ver, en amplia panoramica el conjunto de trabajo a realizar

en una prenda y a partir de él poder adaptar la estrategia mas adecuada
de control.

Para la organizacion del sistema de control, se deben definir los siguientes
aspectos:

10.1 Puntos de inspeccion: Con base en el diagrama de proceso operativo
de la prenda, se seleccionan los puntos de inspeccion de acuerdo
con el mayor o menor grado de dificultad que presente la operacion
en el ensamble de la prenda. De acuerdo con esto las operaciones
reciben los nombres de: BASICA Y NORMAL.

10.1.1 Operacion basica: Es aquella que le presenta a la operaria
en su ejecucion un alto grado de dificultad.
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10.2

10.3

10.1.2 Operacion normal: Es aquella que realiza la operaria con
facilidad y no presenta ningun grado de complejidad.

Normas de inspeccion: Tiene relacion directa con las normas de
calidad de una prenda, su unica variacion es en la confrontacién y
ejecucion de la norma en el proceso por el inspector de calidad.

Periodicidad de la inspeccion; Consiste en el intervalo de tiempo en
que se realiza la inspeccion en el puesto de trabajo. Esta es definida
de acuerdo con las politicas de calidad de la empresa; al tipo de
operacion y a la capacitacion, habilidad, destreza y calidad de la

operaria.

11. Medios de control

Son los sistemas preventivos para la obtencion de la calidad. Sin embargo
a pesar de todo ello en una produccion masificada se producen defectos
que por multiples causas escapan al normal fluir del producto, a través del
largo proceso de produccion. Aunque estos defectos se produjeran en un
grado minimo seria también de maximo interés proceder a un control para
poder cuantificar el valor de éste; conocer sus causas y tratar de corregirlas.

Estructuraremos tres tipos de controles, asi:

11.1

Puestos de control fijos: Constituye un puesto de trabajo mas dentro
del proceso de produccién. Su mision es la de detectar los defectos
que pueden haber, anotarlos, y apartar tales prendas o partes de
las mismas, para su recuperacion. La anotaciéon de los defectos se
hara en un impreso en el que ya estan anotados los principales
defectos posibles y senalara con unarayaenlalineacorrespondiente
al defecto.

La prenda sera separada y pasara a su reparacion la cual puede
ser hecha por:

18



a. El propio operario que la ha cometido
b. Por el operario(a) destinado a este tipo de trabajo

Normalmente los puestos de control fijos realizan un control 100 x
100. Es utilizado en su gran mayoria al final del proceso de costura.

Control volante: Constituye un puesto de control de calidad en el
que la persona que lo ejecuta no permanece estatica sino que su
actuacion varia entre los distintos puestos de trabajo del proceso.

El control volante advertira al encargado de grupo o seccion e incluso
al propio operario de los defectos observados haciendo corregir in-
mediatamente los defectos detectados.

Los resultados del control volante han de tener un efecto inmediata-
mente correctivo; es un control dinamico que actua directamente en
el lugar donde se produce el defecto.

11.3 Control parcial: Supone un puesto de control fijo en el que se presta

atencion solamente a una parte de la prenda en las que hay que
prestar una atencion especial (ejemplo: pegar cuello, pegado de
mangas, etc.), o en las que se presuma la posibilidad de la aparicién
de defectos que afectan a la calidad basica de la prenda.

Normalmente este tipo de control es ejecutado al 100% ya que si lo
realizamos por sondeo, de hecho, lo transformamos en un puesto
de “Control Volante”.

12. Control de Calidad en costura

Es la seccion mas compleja en donde se maneja mayor volumen de material
y personal.
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Controlar por controlar es absurdo, caro e inoperante. Quien pretenda
obtener calidad so6lo estableciendo sistemas, esta cavando su propia tum-
ba, ya que la mayor calidad no es la que se controla sino la que se hace,
por lo tanto no pretendamos controlar la calidad sino hacerla.

La problematica de la calidad no es el control sino la informacion, y en
ella radica la eficacia. Por lo tanto el personal de calidad e incluso la misma
operaria debe proporcionar con la mayor rapidez y veracidad la maxima
informacion sobre quién, como y cuando esta cometiendo la falta, para
evitar que prosiga y a su vez tomar las medidas pertinentes para que no
se reproduzca.

De ahi queda claro que toda operaria y personal de control de calidad
debe tomar conciencia de la oportuna informacion y tener presente las
siguientes normas:

A. La maquina es llevada por una operaria y de su destreza y cuidado
saldra la calidad.

B. Las prendas no pueden presentarse con fallas en el mercado.

C. El publico es rey y habra que darle por lo que paga.

12.1 El ambiente general de trabajo en el salén de costura, influye sobre
la calidad, los factores basicos en este aspecto son:

— lluminacion

— Temperatura

— Ventilacion

— Ruido

— Puesto de trabajo (Area)
— Aseo de la planta

12.2 Otros factores que afectan la calidad en el salén de costura, trans-
formando un producto de primera calidad en otro de clase inferior
son:

17



12.3

18

— Comer durante el trabajo

Suelos sucios

Exceso de engrase en las maquinas
Desorden (falta de almacenamiento)
Puesto de trabajo sin sacudir

En el aspecto tecnolégico: La calidad debe cuidarse:

Utilizacion de elementos guiadores y accesorios que vayan a la
aguja, mejorando la calidad y la eficiencia de |la operacion.

|

Colocar cintas métricas en los tableros de las maquinas para
mediciones sistematicas de costuras.

Utilizacion de la maquinaria especial y adecuada para ciertas ope-
raciones.

Utilizacion de maquinas con transporte adecuado: simple, doble,
o arrastre complementario segun el tipo de tela y de costura.

La perfecta regulaciéon de la maquina: Si aplicamos una de las normas
basicas para la buena calidad de las prendas en la industria confec-
cionista que dice “La maquina es llevada por una operaria y de su
destreza y cuidado saldra la calidad”; ya hemos ganado en gran
parte la ardua tarea de hacer calidad. Pero si la operaria a pesar de
su destreza, habilidad y cuidado, no cuenta con una perfecta regu-
lacion de la maquina, perderemos el aprovechamiento de estos fac-
tores, afectando la calidad del producto.

Los factores que afectan la perfecta regulacion de la maquina seran
los siguientes:

— Forma del prensatela

— Presién del prensatela

— Tipo de dientes (ajuste)

— Altura de los dientes

— Longitud de la puntada (P.P.C.)

— El hilo

— Tension del hilo (puntada correcta)
— Enhebrado correcto

— Calibre de la aguja



12.5

Agujero de la plancha de aguja
Lubricacion del hilo

Devanado del hilo

Mantenimiento general de la maquina

El fruncido: En las costuras es uno de los problemas que aqueja a
mayor numero de confeccionistas y son muchos los esfuerzos de
tejedores, productores de fibras de hilos, fabricantes de. agujas y
maquinas de coser para encontrar métodos tendientes a disminuir
este problema.

Los factores que pueden estar involucrados en el fruncido son:

12:5.1

12.5.2

12.5.3

12.5.4

La tela: Una tela se selecciona por su durabilidad, tacto,
resistencia a las arrugas, etc. Existen también las que poseen
en forma inherente la mayor tendencia a arrugarse y ello por
el tipo de hilaza tenido y acabado en tintoreria. Luego la
primera precaucion para eliminar el problema del fruncido
esta en la seleccion misma de la tela.

El hilo: El fruncimiento puede a menudo eliminarse si se hace
la seleccion del hilo adecuado, debe estar fabricado de un
material compatible con la fibra con que se hatejido latela.

El hilo debe aproximarse en elasticidad y flexibilidad al tejido
para poder obtener una costura que no reviente y dé buena
presentacion.

Tipo de costura — tipo de puntada:

Variacion de la puntada: Algunos tipos de puntada son mas
propensos a producir fruncidos. En términos generales se
prefiere pocas puntadas por pulgada para disminuir el frunci-
miento.

Direccion del cosido: La relacion entre la direccién de la pun-
tada y el tejido del material puede tener efecto significativo
sobre la apariencia de la costura.

Si la direcciéon de la puntada es formando un angulo de 45°
con la trama pueden aparecer muy pocos fruncidos.

19



Si la costura es paralela o perpendicular a la trama puede
resultar una costura con fuertes fruncidos. Generalmente se
obtiene menos fruncimiento si se cose al sesgo. Esto pa-
rece indicar que la mayor o menor elasticidad de la tela se tra-
duce en un menor o mayor fruncimiento en la costura.

12.5.5 Técnicas de la operaria: L.a forma como se manejan las pren-
das en el proceso de confeccion influye bastante para que
se presenten o no los problemas de fruncido. El trabajo debe
ser manejado con delicadeza y no empujado o halado a
través de la maquina. Cuando la operaria trata de corregir
una pieza que es mas corta que la otra, en la union de las
dos, halando cuando se acerca al final de la costura esta
técnica pobre ocasiona graves fruncidos en la prenda impo-
sibles de hacer desaparecer.

12.5.6 Ajustes en la operacion de cosido: En el Numeral 12.4 donde
hablaba de la perfecta regulacion de la maquina, observamos
la importancia de esto para obtener una buena calidad.

Con alguna frecuencia tenemos la causa del fruncido, por el
mal ajuste y regulacion de las maquinas de coser.

Un mantenimiento adecuado en el equipo de costura es factor
decisivo en la obtencion de costuras limpias de fruncido.

12.5.6.1 Tension del hilo: Generalmente mientras mas ten-
sion en el hilo mas fruncimiento.

12.5.6.2 Prensatela: Su presion contra los dientes debe ser
la necesaria pero o mas ligera posible.

12.5.6.3 Aguja: El tipo y medida (calibre) de la aguja pue-
de ser el fin de los problemas de fruncido.

La aguja debe ser escogida compatiblemente con el tejido y tipo de material.

Cuando hemos seleccionado la aguja y el hilo, tenemos que hacer la
eleccion de la planchuela con agujero adecuado.
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13. Control de producto
terminado

En el control del producto terminado también existen diferencias entre la
industria de la confeccion y otros sectores industriales.

En confeccion se encuentran varias modalidades de inspeccion de la
prenda que pueden ser acabada o casi acabada.

Algunas modalidades son:

13.1 Inspeccion de la prenda inmediatamente después de la seccion de
confeccion: Practicamente la tienen todas las empresas y en su
inmensa mayoria se practica 100%. A pesar de que la prenda cuenta
con todos sus elementos integrantes, resulta imprecisa la calificacion
de esta inspeccion como de producto final, ya que restan por efectuar
algunas operaciones del proceso como el planchado y quitamanchas.

Podria catalogarse como una inspeccion de control de fabricacion.
Sin embargo, suele ser la verificacion mas rigurosa que se efectua
antes de que la prenda salga a la venta y ello influira a considerarla
como de producto final.

Algunos de los factores a controlar en esta inspeccion seran:

— Medidas de las prendas

— Seleccion de prendas para desmanchar

— Puntadas interiores y exteriores: Costuras sueltas, bastas, etc.
— Hilos sin pulir

— Diferencia de tonos

— Reprocesos en la prenda

— Posicion de la marquilla

— Revision de la prenda por el derecho y revés
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— Colocacion de botones, cierres, hebillas, encajes, ojales, bolsillos,

etc.

— Clasificacion de las prendas en primeras y segundas; por:

Imperfectos en tela

— Imperfectos en costura

Perforaciones por aguja, tijeras, etc.

Marcas con elementos inapropiados o senalizacion
— Tonos.

13.2 Inspeccion en la seccion de plancha: Suele aprovecharse la opera-
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cion de planchado para que las operarias que la llevan a cabo vigilen
posibles manchas, sucios, cortes, falta de algun elemento de la
prenda, defectos muy notorios, etc.

Simplemente se instruye a la operaria de que se fije en determinados
detalles y aspecto general, regresando la prenda al supervisor si
detecta alguna anomalia. En cierta forma es una inspeccion 100%,
pero muy apreciativa.

La seccion de plancha es la que se presta mas a la realizacion de
un trabajo, con grandes variaciones de calidad aun haciendo aparen-
temente los mismos trabajos. La regulacion correcta del calor, la
humedad, la presion y el tiempo pueden dar lugar a planchados de
muy variada calidad.



Notas




CONFECCIONES INDUSTRIALES

AREA TITULO No.
Proyecto y proceso de una prenda de vestir 1
Transfprmacion del patron basico segun las diferentes 2
configuraciones anatémicas
Ficha descriptiva de la camisa 3
Elaboracion del patrén basico de camisa 4
Elaboracion de tablas de tallas para camisa ytoma de medidas 5
Escalado de camisa 6
Elaboracion del patrén basico de camisade nino 7
Elaboracion basico del patron para para blusa 8
PATRONAJE Ficha descriptiva del pantalon 9
Elaboracion de patron basico de pantalon 10
Elaboracion de tablas de tallas para pantalon y toma de medidas 11
antrépometricas
Elaboracion de los patrones basicos de pantaloneta y pantalon 12
corto. Variacion de pantaldn clasico
Cuadro general de tallas para elaborar patron basico de pantalon 13
femenino
Elaboracion de patrones basicos de pantalon corto y bermudas | 14
Elaboracion de patrones basicos para faldas 15
Procesos basicos en sala de corte 16
Organizacion y administracion del departamento de corte 17
Seleccion de 1as maquinas para sala de corte 18
CORTE — ———— —
Programacion y liquidacion de produccion para sala de corte 19
Planificacion del corte en sala industrial 20
Operaciones auxiliares del corte industrial 21
o Diseno de blusas 22
B Disefio de mangas 23
ORGANIZACION
CPOL:T":SS :?E"LTQ Organizacion y planeacion del departamento técnico 24
PRODUCCION
Aspectos generales del departemento de control de calidad 25
Procedimientos para el control de calidad 26
Control de calidad en la confeccion 27
R Control de calidad en hilos y telas 28
EOREE Control de calidad en cierres (cremalleras) 29
Mantenimiento en la industria de 1a confeccion (problemas 30
técnicos y soluciones)
Transporte u almacenaje de telas 31






