
CAPÍTULO  10:

CONTROL DE CALIDAD
10.1. LA CALIDAD
La calidad es el conjunto de cualidades que posee una persona o una cosa. Es el factor permanente que hace que un artículo, tela, prenda o persona, sea o no aceptado por el comprador. 

“CALIDAD ES CUMPLIR CON LOS REQUISITOS”.

Para que una prenda sea de buena calidad, es necesario que todo lo que intervenga en ella sea también de calidad, de esta manera:

· Calidad en el diseño.

· Calidad en el patronaje o tallaje.

· Calidad en la tela.

· Calidad en la confección.

· Calidad en los accesorios.

Sin embargo, al hablar de calidad debemos tener en cuenta dos aspectos fundamentales:

1. LA CALIDAD DE DISEÑO.- Que son las cualidades y características que definen el producto.

2. LA CALIDAD DE SIMILITUD.- Que es la fidelidad entre lo proyectado y lo obtenido.

El conjunto de ambas calidades son las que forman la calidad del producto. Por lo tanto, no es factible hablar de calidad buena o mala, si previamente no se ha explicado lo que se pretendía que fuera el producto.

“LA CALIDAD NO SE  CONTROLA, LA CALIDAD SE HACE”.

10.1.1. CÓMO INFLUIR EN LA CALIDAD
En una empresa confluyen una serie de factores que influyen de una forma directa sobre la calidad del producto, que pueden manipularse de forma que contribuyan al máximo a la obtención de una alta calidad en nuestros productos, y que son los siguientes:

a) FACTORES AMBIENTALES:
· Iluminación.

· Temperatura.

· Espacio físico.

· Limpieza.

· Estado de la maquinaria.

b) FACTORES HUMANOS:

· Selección del personal.

· Formación del personal.

· Ambientación.

· Trato directo.

· Relaciones humanas.

c) FACTORES TÉCNICOS:
· Control de materia prima.

· Métodos de trabajo.

· Tolerancias en el tallaje.

· Planificación del producto.

10.1.2. CONTROL PREVENTIVO DE LA CALIDAD 
La información sobre la calidad de los productos debe hacerse no solo en el interior de la empresa, sino también en el exterior, a partir de los clientes y consumidores, pues ambos son fuentes imprescindibles para detectar el nivel de calidad de los productos

Cuanto más detallada y precisa sea la información, mayores son las probabilidades de hallar rápidamente las soluciones a los problemas de calidad.

La información de mantenimiento de las prendas (marquillas), así como del proveedor de la tela, facilitan alcanzar el nivel óptimo de calidad, a través de un flujo de información del usuario para mejoramiento continuo.

10.1.3. FICHA TÉCNICA DE CONTROL DE CALIDAD
El control de la calidad se vuelve más fácil y eficiente si se cuenta con una ficha técnica de control de calidad, en la que se pueda anotar los tipos y el número de imperfectos, y así determinar el porcentaje de defectos que se presentan, y sus posibles causas. 

A continuación exponemos la ficha de control de calidad que sugerimos para Fool Stilo:

	FOOL STILO

SUAVIDAD Y CONFORT PARA SU BEBÉ

FICHA DE CONTROL DE CALIDAD EN LA CONFECCIÓN



	Fecha:
	            Nº Prendas Revisadas:

	

	TIPO DE DEFECTO
	Nº DEFECTOS
	TOTAL

	
	
	Nº
	%

	CORTE:
	
	
	

	Corte defectuoso
	
	
	

	Fusión
	
	
	

	Manchas
	
	
	

	Otros
	
	
	

	
	
	
	

	UNIÓN:
	
	
	

	Tallas equivocadas
	
	
	

	Giro o twist
	
	
	

	Puntadas sueltas
	
	
	

	Corte de aguja 
	
	
	

	Fusión
	
	
	

	Otros
	
	
	

	
	
	
	

	REMATE:
	
	
	

	Piquetes
	
	
	

	Otros
	
	
	

	
	
	
	


10.2. CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA (TELA DE PUNTO)

Para elaborar prendas de alta calidad, se debe también adquirir materia prima de calidad. A continuación se enumeran y describen varios controles de calidad, anteriores al corte y durante el proceso de costura:

a. Ancho de la tela.

b. Porcentaje de encogimiento.

c. Solidez al lavado casero.

d. Búsqueda de marcas de hilos o llamadas de atención., acabados de la superficie (si tiene un acabado acartonado o suave).

e. Decoloración de la tela, que se puede chequear después de  cinco lavados.

f. Revisión de la relativa rectitud de la tela, a través de su ancho, para mirar el arqueo del tejido o pierna. Cuando se trabaja con rayas éstas pueden empezar derechas hasta las mitad de la tela, y en la segunda mitad de la tela pueden desarrollar una curva aguda o arqueo, lo que causaría una prenda con error. Esto es lo que se conoce con el nombre de pierna.

g. Es importante que el confeccionista se familiarice con las etiquetas y códigos de los rollos de tela, con el fin de no mezclar partidas distintas, es decir, que los rollos sean de una misma tanda de teñido.

h. El responsable del control de calidad deberá chequear el 10% de la producción, y si no hay defectos, el lote pasa; si hay defectos se revisa el 100% del lote.
Los defectos que comúnmente se encuentran en tejido de punto son: agujeros, puntadas sueltas, arqueo o pierna, manchas de aceite, arrugas, coloración desigual.

Así, cada confeccionista deberá determinar si la tela inspeccionada es aceptable.

10.2.1. CONTROL DE TONOS
Antes de extender la tela, es conveniente identificar cada pieza o rollo de tela perteneciente a la misma tanda de teñido, con el fin de garantizar una mayor uniformidad de tonalidad, y evitar que se encuentren en un mismo pedido, prendas con tonos más intensos y menos intensos. Por consiguiente, se debe consumir ordenadamente cada tanda de material por separado, terminando una antes de iniciar con otra nueva del mismo color.
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10.2.2. PESO

La apariencia y el peso de la tela hacen relación con su tacto y cuerpo, para ello se procede a evaluar el peso en gramos de un metro de tela, previa ambientación (una hora, en especial en las telas de algodón), para que adquiera su porcentaje normal de humedad.

En la práctica existen balanzas de precisión que permiten hacer la evaluación más económica, tomando un cuadrado de 10 x 10cm, y una tolerancia de más o menos 3%.

El análisis se hace con el fin de verificar el ancho, para esto se desenrolla parte de la tela sin tensionarla, y se mide de orillo a orillo, incluyendo la goma de refuerzo o señal de aguja, que aproximadamente es de 1,5cm a cada lado.

Debido a la elasticidad del tejido de punto, existe  una variación del ancho a lo largo de la tela, con una tolerancia de 2cm por debajo del estándar ofrecido, y 5cm por encima del mismo, así:

	Estándar

Mínimo

Máximo
	1,40

1,38

1,45


La tela se podrá aprovechar mucho mejor si se seleccionan los anchos, y se hacen dos trazos, uno con piezas de mayor ancho, y otro con piezas de menor ancho.

10.2.3. CAMBIO DIMENSIONAL POR LAVADO 
Este examen se realiza a las telas de tejido plano o de punto, para determinar el grado de encogimiento que experimentan cuando son lavadas frecuentemente con los sistemas domésticos usados comúnmente.

La muestra que se va a examinar debe tener unas dimensiones de 62 x 62cm, y debe cortarse del rollo de tela a más o menos 2m de su extremo. Una vez cortada, se la extiende horizontalmente y se la deja reposar por un período mínimo de 8 horas. Posteriormente se marca la muestra, tres veces en sentido longitudinal, y tres veces en sentido transversal del tejido, utilizando un marcador indeleble, y a una distancia no inferior a 6cm del orillo de la muestra.

PROCEDIMIENTO

Se procede a lavar la muestra en una máquina lavadora, que debe llenarse con agua tibia (30°C), y en la que se colocan las prendas que van a lavarse junto con la muestra, hasta completar la capacidad de carga de la máquina. Se agrega 60g de detergente, y se inicia el ciclo de lavado, manteniéndolo por 15 minutos.

Terminado el lavado, se separa la muestra cuidadosamente, y se la extiende sin estirarla sobre una superficie plana, dejándola secar al ambiente.
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FIG. 10.1: Cambio Dimensional Por Lavado
EVALUACIÓN

Una vez secas las muestras, y sin moverlas, se mide nuevamente las marcas hechas sobre la primera medición con una regla calibrada, y se aplica la siguiente fórmula:
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10.2.4. SOLIDEZ AL LAVADO DOMÉSTICO
Este análisis se realiza a las telas teñidas a fin de conocer el grado de fijación del color en la tela después de ser sometido a un lavado típico doméstico. 

Para cada color debe emplearse una muestra de 40 x 40cm, tanto en la tela objeto del análisis como en el patrón o testigo blanco de la misma tela y de igual mezcla.
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FIG. 10.2: Solidez Al Lavado Doméstico
El hilo con el que se cosen las muestras con los testigos debe ser blanco, y de algodón  100%.

PROCEDIMIENTO
· Coser la muestra por su orillo y en cruz con el testigo, de tal manera que quede en contacto derecho con derecho.
· Agregar media copa de jabón.

· Disolver el jabón en tres litros de agua fría, y luego introducir la muestra.

· Agitar y restregar la muestra dentro del  baño por 15 minutos.

· Enjuagar abundantemente la muestra hasta eliminar por completo el jabón.

· Extender la muestra de tal forma que la parte teñida quede por encima de la muestra patrón para efecto del secado.

EVALUACIÓN

Se inspecciona visualmente la limpieza o blancura del testigo, y se califica de acuerdo a la tabla de grises.

	CONTROL DE CALIDAD
SOLIDEZ AL LAVADO DOMÉSTICO


	COLOR:
	FECHA:

	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Color a analizar
	
	Testigo CO 100%
	
	Testigo PES/CO

	

	
	Lavado # 1
	
	
	Baño #:
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Calif:
	
	
	Calif:
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Testigo CO 100%
	
	
	Testigo PES/CO
	
	

	

	
	Lavado # 2
	
	
	Baño #:
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Calif:
	
	
	Calif:
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Testigo CO 100%
	
	
	Testigo PES/CO
	
	

	

	
	Lavado # 3
	
	
	Baño #:
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Calif:
	
	
	Calif:
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Testigo CO 100%
	
	
	Testigo PES/CO
	
	


	CONTROL DE CALIDAD
SOLIDEZ AL LAVADO A 60°C



	COLOR:
	FECHA:

	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Color a analizar
	
	Testigo CO 100%
	
	Testigo PES/CO

	

	
	Lavado # 1
	
	
	Baño #:
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Calif:
	
	
	Calif:
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Testigo CO 100%
	
	
	Testigo PES/CO
	
	

	

	
	Lavado # 2
	
	
	Baño #:
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Calif:
	
	
	Calif:
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Testigo CO 100%
	
	
	Testigo PES/CO
	
	

	

	
	Lavado # 3
	
	
	Baño #:
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Calif:
	
	
	Calif:
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Testigo CO 100%
	
	
	Testigo PES/CO
	
	


10.2.5.  TWIST  O   GIRO

Consiste en el desplome en la costura vertical del costado de la prenda (T) por efecto del lavado como consecuencia de la memoria del tejido (espiral). Internacionalmente no se tiene especificaciones para esta prueba. Se acepta hasta el 5%.

10.2.6. PIERNA O SESGUE
Desviación con la horizontal debido a los esfuerzos mecánicos para reorientar el efecto de memoria de tejido en espiral del telar.

Se minimiza con el proceso de los enderezadores electrónicos de trama y la ayuda de resinas químicas y calor. Su tolerancia aceptable es hasta de una pulgada.

La ficha de control de calidad de la materia prima que sugerimos para Fool Stilo se expone a continuación:

[image: image6.png]0.40

0.40

TESTIGO




FIG. 10.3: Pierna O Sesgue
10.2.7. FICHA DE CONTROL DE CALIDAD DE MATERIA PRIMA
A continuación se expone la ficha de control elaborada para Fool Stilo:
	FOOL STILO

SUAVIDAD Y CONFORT PARA SU BEBÉ

FICHA DE CONTROL DE CALIDAD
DE LA MATERIA PRIMA
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Fecha:                                  Tipo de tela:                                          Rollo Nº: 
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Proveedor:                                           Tipo de tela:                                      

	TIPO DE DEFECTO
	CANTIDAD
	%

	Ancho de tela
	
	


	% encogimiento
	
	

	Rendimiento 
	
	

	Gramaje
	
	

	Tonalidad
	
	

	Sangrado
	
	

	Trama torcida
	
	

	Urdimbre torcida
	
	

	Contaminación (por hilos, pelusa)
	
	

	Residuos de goma
	
	

	Barrados
	
	

	Huecos
	
	

	Tacto áspero
	
	

	Mallas sueltas
	
	

	Suciedad
	
	

	Manchas de aceite
	
	

	Manchas de grasa
	
	

	Deshilados
	
	

	Arqueo
	
	

	Otros
	
	

	
	
	

	
	
	


10.3. CONTROL DE COSTURAS

10.3.1.  CORTE DE AGUJA

En algunas ocasiones durante la costura se presenta el corte de aguja (llamado también “piques”), y que consiste en la rotura del tejido a manera de huecos y en los sitios de las puntadas, causado por las agujas de las máquinas. Se debe tener especial cuidado con este defecto, ya que si no se lo detecta a tiempo la producción saldrá de mala calidad (de segunda).

10.3.1.1. CAUSAS DEL CORTE DE AGUJA

Entre las posibles causas del corte de aguja están las siguientes:

· Tipo de aguja incorrecto.

· Deterioro de la aguja.

· Deterioro mecánico.

· Deterioro térmico.

· Relación tamaño aguja/orificio de la planchuela. 

· Acabado de la tela.

· Tensión del hilo de costura.

· Velocidad del cosido.

FIG. 10.4: Corte De Aguja

10.3.1.2. RECOMENDACIONES PARA EVITAR EL CORTE DE AGUJA
· El operario, en cualquier operación que esté haciendo, debe revisar el trabajo cada 15 o 20 unidades, este es el primer paso para detectar el corte de aguja y solucionarlo.
· Utilizar telas con un acabado de suavizado.

· Nunca coser el tejido de punto con aguja de punta afilada, ya que éstas perforan el hilado y lo rompen. Deben utilizarse agujas de punta de bola que no rompen los hilos de la tela, sino que los desvían hacia los espacios entre los hilos. Entre más burdo sea el hilo de la tela, más redonda deberá ser la punta de la aguja.

· Es importante cambiar las agujas con frecuencia durante la producción, porque cuando la aguja se desgasta o se despunta provoca el corte en las telas. 

Cuando se cambia una aguja por otra de tamaño más fino, el agujero de la planchuela también debe reducirse para evitar que el material sea empujado hacia adentro y se rompa. La planchuela también debe mantenerse muy pulida. 
Preferiblemente las agujas deben ser recubiertas con cromo, ya que este material tiene la propiedad de no adherencia hacia las partículas, como los residuos de material sintético, por lo que es apto para coser materiales sintéticos.
· Aplicar un lubricante en spray al cono de hilo para facilitar su desenvoltura. Se debe evitar la lubricación del hilo por inmersión en un lubricante, porque puede causar manchas en la tela.

· Reducir la velocidad del cosido, y dar la mayor longitud de puntada posible. Esto reduce la penetración de la aguja en el hilo.

· Mantener limpios los dientes de arrastre, libres de partículas ásperas.

· Regular las tensiones del hilo, tanto de la aguja como en la bobina.

· Colocar una pequeña esponja entrapada con silicona para que pase el hilo que va a la aguja.

Es recomendable que en la costura de tejido de punto se utilicen agujas con punta de bola, denominadas “SUX” (punta de bola regular), o “SES” (punta de bola ligera). El calibre varía de 60 a 65.

10.3.1.3. ENSAYO DE CORTE DE AGUJA
Se toma una muestra de tela de 20 x 20cm, y se la une cosiéndola al hilo al través, y al sesgo, utilizando para ello una máquina plana industrial y una aguja número 60, punta de bola, 10 puntadas por pulgada. Título del hilo de 100 a 120 o filamento texturizado.

EVALUACIÓN

Se ensaya cada costura abriéndola, y se analiza si presenta o no piques en la prenda.


FIG. 10.5: Ensayo Al Corte De Aguja

10.4. CALIDAD DE LA ETIQUETA DE CONSERVACIÓN DE LA PRENDA
La etiqueta de conservación equivale a una recomendación del tratamiento apropiado para los artículos textiles que lo ostentan, e indica que el producto sobre el cual se aplica no se deteriora si se lo trata de la manera recomendada.
10.4.1. SIMBOLOGÍA PARA ETIQUETAS DE CALIDAD
Para diseñar una etiqueta de conservación se deben tomar en consideración los siguientes aspectos:

· Tipo de material en que se elaborara la etiqueta, ya que de esto depende mucho la presentación de la etiqueta en la prenda.

· Combinación de colores.
· Tipo de letra y diseño gráfico que se realice.

· Nitidez de la impresión.

Para la elaboración de etiquetas de conservación se ha establecido una simbología que es aceptada internacionalmente, y que tiene su significado particular:

FIG. 10.6: Simbología De Etiquetas De Calidad
10.4.2. CÓMO FORMAR UNA ETIQUETA DE CONSERVACIÓN
En la elaboración de una etiqueta de conservación de un artículo compuesto (dos o más tipos de telas en la misma prenda), deben considerarse atentamente sus componentes, sobre todo los más delicados.

EJEMPLO: Un vestido ha sido confeccionado con dos materiales: a) un tejido y, b) un forro.


La etiqueta de conservación del tejido dice que: 

· Puede lavarse a máquina a 95°C.

· No puede usarse cloro.

· Puede plancharse con una plancha a 200°C.

· Puede lavarse en seco con los procedimientos más usuales.

La etiqueta de conservación del forro dice que:

· Puede lavarse a máquina a la temperatura de 40°C

· Puede usarse cloro.

· Puede plancharse pero sin sobrepasar los 150°C.

· Puede lavarse en seco con percloroetileno y esencias minerales.

En consecuencia, para elaborar la etiqueta final del vestido, se toma para cada tratamiento el símbolo de graduación más bajo, de entre los símbolos correspondientes al tejido y al forro. 

Por tanto, la etiqueta de conservación del vestido debe decir que:

· Puede lavarse a máquina a 40°C.

· No puede usarse cloro.

· Puede plancharse a 150°C.

· Puede lavarse con percloroetileno.

10.5. INSTRUCCIONES DE LAVADO Y MANTENIMIENTO

Para el óptimo cuidado de las prendas es preferible lavarlas en una máquina lavadora, y en caso de ausencia de ésta, se debe insistir en un enjuague abundante, además de las instrucciones recomendadas a continuación.
a) TELAS DE ALGODÓN 100% “TEJIDO DE PUNTO”
· Voltear para lavar.

· Lavar en frío.

· No emplear blanqueadores (cloro).

· Enjuagar abundantemente.

· No dejar en remojo.

· Exprimir, no retorcer.

· Secar colgando a la sombra

· No secar en máquina.

· Planchar ligeramente húmedo o con vapor.

Estas recomendaciones son válidas tanto para telas sencillas como para telas de punto doble.

b) TELAS LYCRA/ALGODÓN (TEJIDO DE PUNTO)
· Voltear para lavar.

· Lavar en máquina.

· Lavar en frío.

· No emplear blanqueadores.

· Enjuagar abundantemente.

· No dejar en remojo.

· Exprimir, no retorcer.

· Secar colgando a la sombra.

· Planchar ligeramente húmedo.

· Planchar a media temperatura  por derecho.

c) TELAS DE ALGODÓN ESTAMPADAS
· Voltear para lavar.

· Lavar en frío.

· Lavar en lavadora

· Prediluir el jabón.

· No restregar.

· No emplear blanqueadores (cloro)

· Enjuagar abundantemente.

· Exprimir, no retorcer.

· Secar colgando a la sombra

· Planchar directamente y a temperatura alta.

CONCLUSIONES
ÁREA DE PRODUCCIÓN

1. La reingeniería de procesos produjo resultados óptimos en los sistemas de producción, sobre todo en lo referente a tiempos de costura, que ahora se volvieron más simples y ágiles, pues disminuyeron en 19,71% aproximadamente, que juntamente con la mejor utilización y distribución de la maquinaria incrementaron la capacidad de producción en un 35,52%, que en términos monetarios le representa a la empresa una utilidad adicional de USD 3880 mensuales. Todo esto ha contribuido a un alza considerable en la competitividad de la empresa, pues se ha vuelto más productiva y eficiente.

2. Las hojas de producción eliminaron la incertidumbre de no saber cuánto se produce, ya que diariamente y al final de la jornada de trabajo, se cuentan las prendas terminadas que salen de máquinas y del empaque, con lo que se tiene un dato real sobre el estado de la producción. Además, hubo un incremento en ésta, debido a que el control que se realiza obliga al personal a trabajar con más celeridad y efectividad. 

3. La presentación de las prendas mejoró al implementarse la estampación, pues ahora en la cobija se combinan el estampado junto con un bordado, que dotan al ajuar de mejores características de color y vistosidad.

4. La reingeniería de procesos implantó orden y eficiencia en todo el sistema productivo y administrativo de la empresa, pues se eliminó el papeleo al informatizarse los registros y planillas; se optimizaron y simplificaron los procesos de corte, costura, bordado y empaque-embalaje; se redujeron los inventarios debido al programa de planeación de producción que ahora existe, y al control de prendas sobrantes, defectuosas o perdidas que se realiza; y se redujeron los tiempos muertos debido a que ahora se planifican las compras y la utilización de materiales e insumos a través de hojas kárdex, se da mantenimiento preventivo a la maquinaria, y se cuenta con un control detallado de asistencias y permisos.  
ÁREA DE CALIDAD

1. La implementación de hojas de control de calidad mejoró ostensiblemente la calidad de las prendas, puesto que ahora ya existen registros de control de calidad que nos permiten solucionar los problemas más rápida y efectivamente, además de que ahora ya no se despachan las prendas dañadas como sucedía antes, con lo que también la imagen de la empresa ha mejorado. 
ÁREA DE RECURSOS HUMANOS

1. La reingeniería produjo resultados aceptables en cuanto a la capacitación del personal, puesto que desde el inicio se impulsó la asistencia a seminarios y charlas relativas a maquinaria, procesos de confección, motivación, etcétera. Se especializó a las operarias en la realización de varias tareas, con lo que se adquirió una importante polivalencia laboral y, además, se les dotó de los instrumentos de trabajo necesarios para la realización de sus actividades, a fin de que todo el trabajo se desarrolle fluidamente y sin contratiempos.
2. El ambiente físico del área de trabajo mejoró mucho al eliminarse el desorden y el mal aspecto de tener prendas por aquí y por allá, cables eléctricos y herramientas sueltos, montones de desperdicios, etcétera, desorden que estorbaba en el desempeño y la circulación del personal, y que al ser eliminado repercutió muy positivamente en el comportamiento del personal, que ahora se muestra más ágil y efectivo en sus actividades.
3. La mentalidad de las personas cambió positivamente durante la realización de la reingeniería, puesto que se puso énfasis en la optimización del recurso humano, que se alcanzó proporcionando al personal la seguridad laboral y la conformidad que necesitaban mediante la celebración de contratos, el pago completo y puntual de sus mensualidades, un trato más considerado y respetuoso, y la fomentación del compañerismo a través de reuniones informales, a fin de que todo el personal se sienta apreciado e integrado en la empresa, y en consecuencia, se sienta más dispuesto a trabajar con ahínco y eficiencia. 

RECOMENDACIONES
1. El intercambio tecnológico es una faceta muy importante en el proceso de superación de cualquier empresa, por lo que sería indispensable abrir un correo electrónico para Fool Stilo que posibilite dicho intercambio de información, ya sea con otras empresas del área textil o con revistas especializadas, a fin de ampliar los conocimientos y utilizarlos en la optimización y mejoramiento de procesos, materias primas, maquinaria, etcétera.
2. En el actual mundo empresarial no se concibe ninguna actividad empresarial sin una adecuada campaña de marketing, que permita vender productos y consolidar imágenes empresariales, por lo que sería menester implementar un programa de marketing para Fool Stilo, que complemente sus esfuerzos de optimización de procesos, y que permita anunciar sus productos de manera más masiva y efectiva.

3. La legislación laboral ecuatoriana ha incorporado recientemente un reglamento sobre seguridad e higiene industriales, siguiendo así la tendencia internacional de normalización del trabajo, por lo que sería importante continuar la investigación en este ámbito, y lograr determinar según el índice TGBH los períodos de actividad-descanso para Fool Stilo, ya que en el transcurso de esta tesis no se pudo concretar este estudio, debido a que el equipo necesario para esto no se encuentra fácilmente en el país.
4. Sería importante que todas las empresas nacionales inicien programas de mejoramiento continuo, de reingeniería de procesos, de planeación estratégica, o en definitiva cualquier programa que les ayude a superarse, pues aunque no se alcancen resultados espectaculares, sí que se volverán más eficientes, más competitivas, e inclusive, más justas, además de los innegables resultados positivos en el cambio de mentalidad de trabajadores y directivos, que definitivamente impulsarán

5. La eficiencia y competitividad de una empresa depende en grado directo de la capacidad y actitud de su plantilla de trabajadores, por lo que no se debe descuidar bajo ningún término la necesidad continua de capacitación de dicho personal, no solo en el área técnica, sino también en el área humana y social, puesto que una persona realizada en todos sus ámbitos es indudablemente una persona productiva y comprometida con su trabajo.
6. Es aconsejable tomar en cuenta que la competitividad de las empresas confeccionistas en forma general ha mejorado, y ahora el mercado está más saturado de productos confeccionados no solo por empresas nacionales, sino también por empresas extranjeras, sobre todo asiáticas, peruanas y colombianas, que constituyen una gran competencia en calidad y precio, por lo que resulta evidente que se necesita ampliar la línea de productos que Fool Stilo produce, y que puedan ser confeccionados con la tecnología con que cuenta la empresa, como serían calentadores, camisetas, pijamas, etcétera. 
BIBLIOGRAFÍA

· Orlando Sandoval, CALIDAD Y PARTICIPACIÓN. CÓMO HACER COMPETITIVA LA EMPRESA. REINGENIERÍA DE PROCESOS, 3ra edición, Ecuador, 1995.

· Doris Rivera, REALIZAR EN LA FÁBRICA ESPATEX S.A. IBARRA EL PLAN ESTRATÉGICO Y APLICAR REINGENIERÍA DE PROCESOS A SU SISTEMA PRODUCTIVO, Ibarra, Ecuador, 2000.

· Koontz, O`Donell, Weihrich, ELEMENTOS DE ADMINISTRACIÓN, 3ra  edición, México, McGraw-Hill, 1988.

· George A. Steiner, PLANEACIÓN ESTRATÉGICA, LO QUE TODO DIRECTOR DEBE SABER, 22ava edición, México, Compañía Editorial Continental, S.A., 1997.

· Benavides Antonio, López Mauricio, ASESORÍA CONFECCIONISTA, ASECÓN.

· Curiel de los Ríos Daniel, MÁQUINAS DE CONFECCIÓN, México D.F., Editorial SEIT.

· Iyer, Mammel, Schäch, MÁQUINAS CIRCULARES. TEORÍA Y PRÁCTICA DE LA TECNOLOGÍA DE PUNTO. 

· Francesc-Angel Barrera, TECNOLOGÍA DEL TEJIDO DE PUNTO POR TRAMA A UNA SOLA CARA, Barcelona, Ediciones Oikostau, S.A., 1984.

· Vicente Galcerán Escobet, TECNOLOGÍA DEL TEJIDO, TOMO PRIMERO: TEORÍA DE TEJIDOS, Tarrasa, España, 1960.

· Vicente Galcerán Escobet, TECNOLOGÍA DEL TEJIDO, TOMO SEGUNDO: ANÁLISIS DE TEJIDOS, Tarrasa, España, 1961.

· Francisco Casa Aruta, DICCIONARIO DE LA INDUSTRIA TEXTIL, España, Editorial Labor S.A., 1969.

· Marcelo Puente Carrera, HIGIENE Y SEGURIDAD EN EL TRABAJO CON APLICACIONES A LA INDUSTRIA TEXTIL, Ibarra, Ecuador.

[image: image3.png]



118

 PAGE 31

 NUMPAGES 32PAGE  
222

_1143896419.xls
Hoja1

		

										CONTROL DE CALIDAD

										VARIACIÓN DE TONOS

				MUESTRA

		FECHA						FECHA						FECHA

		PROVEEDOR						PROVEEDOR						PROVEEDOR

		PEDIDO Nº						PEDIDO Nº						PEDIDO Nº

		FECHA						FECHA						FECHA

		PROVEEDOR						PROVEEDOR						PROVEEDOR

		PEDIDO Nº						PEDIDO Nº						PEDIDO Nº

		FECHA						FECHA						FECHA

		PROVEEDOR						PROVEEDOR						PROVEEDOR

		PEDIDO Nº						PEDIDO Nº						PEDIDO Nº






_1121523852.unknown

