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RESUMEN

El tema desarrollado en este trabajo de tesis es “Mejora de la Productividad
en el proceso de tefido textil, aplicando un modelo de Gestion de Calidad”, en
este caso el modelo de Gestién de Calidad considerado ha sido el Sistema de
Gestién de la Calidad ISO 9001:2015.

Peru Textil, empresa textil en estudio, fabrica tejidos de punto tenidos-
acabados para empresa confeccionista exportadora. Para la empresa Peru
Textil, es un reto lograr la competitividad, al mismo tiempo la productividad y

mantener o aumentar su cuota de participacién en el mercado globalizado.

La empresa decide implementar el Sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 con el alcance del Sistema de Gestidon de la Calidad para el

proceso de tenido textil.

Se identifica la situacién problematica, se formula la problematica que esta
afectando la productividad para justificar el motivo de la investigacion. Se
desarrolla los siete requisitos con un enfoque de procesos y con la mejora
continua mediante el uso del modelo de Planificar- Hacer- Verificar - Actuar
(PHVA).

El impacto en la productividad es analizado y medido durante el tiempo de la
implementacion ISO 9001:2015.

Finalmente, con el andlisis, interpretacion y discusién de los resultados, se
concluye que la implementacion de la Gestion de la Calidad ISO 9001:2015

incrementa la productividad del proceso de tenido textil.

Palabras clave: Proceso de tenido textil, Productividad, 1ISO 9001:2015,

Implementacion, Competitividad.
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ABSTRACT

The topic developed in this thesis work is "Improving Productivity in the textile
dyeing process, applying a Quality Management model", in this case, the
Quality Management model considered has been the ISO 9001: 2015 Quality

Management System.

Peru Textile, a textile company under study, manufactures dyed-finished
knitted fabrics for an exporting garment company. For the Peru Textile
company, it is a challenge to achieve competitiveness, at the same time

productivity and maintain or increase its share of the global market.

The company decides to implement the ISO 9001: 2015 Quality Management
System within the scope of the Quality Management System for the textile
dyeing process. The problem situation is identified, the problem that is
affecting productivity is formulated to justify the reason for the investigation.

The seven requirements are developed with a process approach and with
continuous improvement through the use of the Plan-Do-Check-Act (PDCA)

model.

The impact on productivity is analyzed and measured during the time of the
ISO 9001: 2015 implementation.

Finally, with the analysis, interpretation and discussion of the results, it is
concluded that the implementation of the Quality Management System ISO

9001: 2015 increases the productivity of the textile dyeing process.

Keyboard: Textile dyeing process, Productivity, I1SO 9001: 2015,

Implementation, Competitiveness.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

1.1 Situacién problematica

La empresa Peru Textil, tiene un nombre original que se mantiene en reserva,
por la seguridad de la informacién. Actualmente, es una de las principales
empresas en el sector textil y forma parte de la cadena de suministro para la

empresa textil exportadora peruana.

Segun Ministerio de Comercio Exterior y Turismo (MINCETUR), la eliminacion
de las cuotas para la Importacion de Textiles, realizado por la Organizacién
Mundial de Comercio (OMC) en el afio 2005; la apertura de los Mercados por
los Tratados de Libre Comercio (2009-2018), como el Tratado de Libre
Comercio Peru - Estados Unidos; acuerdos comerciales bilaterales entre
paises y los Acuerdos de los Mercados Multinacionales como Cooperacion
Econdmica del Asia-Pacifico APEC, Mercado Comun del Sur MERCOSUR y
otros, han dado las condiciones para asegurar un mejor acceso a los

mercados internacionales por parte de la empresa textil exportadora peruana.

Segun Laguna et al. (2020) en el 2014 se logré un ligero ascenso en las
exportaciones textiles del Peru, esto gracias al buen posicionamiento del tejido
fino y de calidad que se produce en el Peru para mercados de todo tipo: desde

los mas exigentes, hasta los menos exigentes.

Ademas, en base a los datos emitidos por la SUNAT (2015-2019), en el 2015

hasta el 2018 hubo un ligero aumento de exportaciones.
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Para enfrentar con éxito los retos de la Apertura Comercial, la Globalizacion,
la competitividad y crecer sostenidamente en el mercado exportador textil, se

requiere trabajar con calidad.

Peru Textil, fabrica tejidos de punto para empresa de confecciones y éstos
fabrican prendas de exportacion para retails, marcas y mayoristas etc. En
resumen, la organizacién fabrica para terceros (exportacion). Y por lo tanto
tiene que cumplir los requerimientos de productos de calidad de acuerdo con
normas técnicas de American Association of Textile Chemist and Colorists
(AATCC), American Society for Testing and Materials (ASTM) etc.

Los materiales que procesa son algodon, poliéster, mezcla poliéster-algodén,
que se tinen como tejidos de punto en variedad de articulos como jersey,

pique, interlock, rib, micropimas entre otros.

Se analiza el proceso de tefido textil que abarca el tefido y acabado del tejido
de punto. Para Peru Textil, uno de los procesos que le ocasiona altos costos
de produccion, baja productividad, devoluciones, reprocesos etc. es el
proceso de tefnido textil, especificamente el tefido, donde se presentan los

problemas de reprocesos.

El tefiido proporciona el color al tejido, y es debido a los reprocesos de tehido,
que llega a un nivel promedio de 18.98 % del total de la produccién en el afio

de analisis 2016.

El desarrollo de la formulacién de color se realiza en el laboratorio y se repite
la formulacion en planta de produccion mediante el proceso de tefiido textil, el
cual es una reaccion quimica a nivel industrial. Los reprocesos son de dos
tipos Reprocesos por fuera de tono de color (FT), que incluye fuera de tono
de color al requerido por cliente y Reprocesos por desigualacion de tefiido y
otros (DESIG.), en otros se incluye mala solidez de color, quebraduras,
manchas, tefidos desigualados, veteados etc. Todas estas ocurrencias en el

proceso de tefido textil ocasionan los reprocesos.



15

Se aplica un proceso adicional de matizado a la partida fuera de tono de color,
para lograr el color requerido por el cliente y se recupera el producto tefido.

Se aplica un proceso adicional de igualacion a la partida desigualada, para
lograr el tefido uniforme, con el correspondiente matizado. Se cumple con lo

requerido por el cliente y se recupera el producto tefido.

Segun James (2009), en la obra titulada “Gestion de la Calidad Total”

menciona:

Para W. Edwards Deming y los demas autores de los Sistemas
de Gestion de la Calidad Total, la Direccion de la empresa es la
responsable del 85% de los problemas de calidad, a la Direccion
le corresponde tomar las decisiones en el cambio de los

sistemas y procesos que ocasionan tales problemas.

Gutiérrez (2014) en su obra titulada “Calidad y Productividad” indica que:

La administracion por reaccion (reclamos, juntas, avisos de
advertencia, despidos, presion), centra la atencion en los efectos
y en los hechos puntuales, lo que suele desembocar en
explicaciones ficticias e impide ver los patrones mas importantes
y las causas de estos. Sin embargo, la historia de la calidad y la
mejora ha demostrado ampliamente que la calidad y la

productividad la dan los procesos y los sistemas.

Esta problematica no solo compete a la parte técnica, sino también a la parte
de la gestién. En el proceso productivo, los procedimientos no estan
estandarizados, es decir, existe variacion en los resultados del proceso de

tefido textil. Como consecuencia de ellos los costos de produccion se elevan.

Existen variables que afectan el proceso de tenido textil y por consiguiente la
productividad del mismo. Es por esta razon que se hace énfasis en mejorar la

productividad del proceso de tefido textil, aplicando un modelo de gestion de
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la calidad como el Sistema Gestidon de la Calidad (SGC) ISO 9001: 2015,

motivo de la tesis.

1.2 Formulacién del problema

1.2.1 Problema General

e En qué medida la implementacion de ISO 9001:2015, puede mejorar

la productividad en el proceso de tedido textil?

1.2.2 Problemas Especificos

e En qué medida la implementacion de ISO 9001:2015, puede mejorar
la eficiencia en el proceso de tefido textil?
¢ En qué medida la implementacion de 1ISO 9001:2015, puede mejorar

la eficacia en el proceso de tefido textil?

1.3 Justificacion

1.3.1 Justificacion Teébrica.

Peru Textil esta relacionado con el mercado exportador porque tifie tejidos de
punto para empresa confeccionista que exportan a retails, marcas, mayoristas
etc. de Estados Unidos y otros paises. Esto es debido al uso de materias
primas de primera calidad como el algodén pima, algoddn tanguis, microfibra

de poliéster en sus mezclas y a la aplicaciéon de nuevas tecnologias.
Gutiérrez y De la Vara (2013):
Para mejorar la calidad y, en general para resolver problemas

recurrentes y cronicos, es imprescindible seguir una

metodologia bien estructurada, para asi llegar a las causas de
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fondo de los problemas realmente importantes, y no quedarse

en atacar efectos y sintomas.

1. Para el caso de resolver problemas frecuentes, repetitivos como los
reprocesos del tefido textil y para mejorar la calidad se tiene que seguir
un modelo de gestion de la calidad estructurado, como SGC ISO
9001:2015.

Gryna et al. (2007):

Cuando la calidad mejora al identificar y eliminar las causas de
los errores y de la reprocesamiento, queda disponible un
resultado mas utilizable por la misma cantidad de factor de mano
de obra. Por eso, la mejora en la calidad resulta directamente en

un aumento de la productividad.

2. Nos indica el autor que la mejora en la calidad en este caso la
disminucién de los reprocesos del tefido textil, tiene un efecto directo

en el incremento de la productividad.

Summers (2006):

El doctor Deming plantea que las actividades tendentes a
mejorar la calidad y los procesos constituyen el catalizador
necesario para echar a andar una reaccidn econdomica en
cadena. Mejorar la calidad provoca una disminucion de los
costos, menos errores, reduccion del numero de retrasos y
mejor utilizacion de los recursos, factores que, a su vez,
conducen a una mejor productividad, lo cual da a la compaiiia la
oportunidad de alcanzar una mayor participacion de mercado, lo
que le permite asegurar su permanencia en el negocio, con lo
que se da lugar a la creacion de mas empleos. Deming creia
que, si no se realizaban esfuerzos para mejorar la calidad, este

proceso nunca se iniciaria.
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Lo indicado por la autora, se muestra en la Figura 1.

Mejora de Disminucion Menos errores Mejor uso

lacalidad —* de costos —» Yretrasos — derecursos —,

Mejora de la —» Mayor participacion —» Permanencia —» Mas empleos

productividad de mercado en el negocio

Figura 1. Reaccién econémica en cadena de Deming. Summers (2006)

1.3.2

La autora, relaciona la mejora en calidad con el incremento de la
productividad, asi mismo la disminucién de costos, entrega a tiempo,
se mantiene o aumenta la participacion de la empresa en el mercado

global entre otros.

Justificacién practica

Es necesaria para los responsables del proceso de tefiido textil, porque
con los aportes de la implementacion de 1ISO 9001:2015 se puede en
forma oOptima gestionar el proceso de tefiido textil en este caso
disminuird los reprocesos, obteniéndose una mejor calidad y en
consecuencia una mayor productividad.

Es conveniente para la empresa, los aportes de la implementacion 1ISO
9001:2015, porque disminuira los costos por reprocesos, se cumplira
los tiempos acordados (lead time) y se cumplira las expectativas del
cliente.

Con la implementacion 1ISO 9001:2015, se puede detectar las no
conformidades de la calidad y por efecto de acciones correctivas, se
incrementara la productividad del proceso de tefido textil.

Hara mas competitiva a la empresa Peru Textil en este contexto
exportador globalizado, porque tendra mayor capacidad para generar

valor para el cliente, de mejor manera que sus competidores.
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Objetivos

Objetivo general.

Mejorar la productividad en el proceso de tefido textil, a través de la
implementacion de ISO 9001:2015.

Objetivos especificos.

Mejorar la eficiencia en el proceso de tefido textil, a través de la
implementacion de ISO 9001:2015.
Mejorar la eficacia en el proceso de tenido textil, a través de la
implementacion de ISO 9001:2015.
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CAPITULO 2. MARCO TEORICO

21 Marco Filoséfico o epistemolégico de la investigacion

La base filosofica, esta basada en axiomas, principios, teorias desarrolladas
por los maestros o gurus de la calidad. Esta base filoséfica, aporta los

fundamentos para toda gestion de la calidad.

Mejias et al. (2018):

En su contenido indica que Gutiérrez, presenta a Deming, junto
con Juran, Ishikawa, Crosby y Feigenbaum, en su capitulo de
Cultura de Calidad y los Grandes Maestros. Y argumenta que
muchas de las propuestas de estos lideres siguen plenamente
vigentes, a tal grado que ahora son parte de la teoria de la
gestién de las organizaciones, con lo cual se entiende que la
tarea de dirigir va mas alla de la experiencia, el sentido comun y

el aprendizaje sobre el camino.

Evans et al. (2005), consideran que:

Deming, junto con Juran y Crosby, son los verdaderos “gurus de
la gerencia” en la revolucion de la calidad; justifican que los
estudios de estos tres autores sobre la medicion, la gestion y la
mejora de la calidad han tenido un impacto significativo en

incontables gerentes y corporaciones enteras en todo el mundo.
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Las principales filosofias de la Calidad aportaron lo siguiente:

2.1.1

La Filosofia de Deming acerca de la Calidad.

Segun D'Alessio (2013):

La filosofia de Deming es un sistema de mejoramiento de las
operaciones productivas que ayuda a alcanzar las metas
propuestas, a reducir los costos y, por consiguiente, a
incrementar la productividad empresarial. Esta filosofia se
resume en los siguientes elementos: Los 14 puntos de la buena
administracion. Las siete enfermedades que aquejan a la
administracion. Los obstaculos para una buena administracion.

Las siete herramientas de control de proceso.

Segun Summers (2006):

Cuando nos enfrentamos a la mejora de procesos, es
importante, determinar la causa raiz de la variacion. Al buscar
las causas de variacion del proceso, el doctor Deming
recomienda utilizar el ciclo Planificar — Hacer — Estudiar — Actuar
(conocido por las siglas en inglés de Planificar (Plan), Hacer
(Do), Estudiar (Study). Actuar (Act)) en lugar de implementar una

especie de solucidén de emergencia.

2.1.2 La Filosofia de Juran acerca de la Calidad.

Segun Mejias et al. (2018):

La filosofia de Juran se pudiera concentrar en el enfoque al
cliente, la responsabilidad de la calidad y el enfoque de mejora.
En cuanto al enfoque al cliente, Juran establece que la mejora
de la calidad parte de identificar e identificar a los clientes y sus

necesidades. Asi mismo, sefiala que el rol de la responsabilidad
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de la calidad y la mejora de los procesos debe ser parte de la
responsabilidad de la alta direccion y que los esfuerzos de
mejora se deben desplegar hacia abajo; por lo que la alta
direccion debe asumir el liderazgo, estableciendo primero la

vision y después proporcionando los recursos para alcanzarla.

Segun D’Alessio (2013), Juran (1996) sefal6 que la gestidn de la calidad se
realiza por medio de estos tres procesos: planificacion, control y mejora; los

cuales conforman la “trilogia de Juran”.

2.1.3 La Filosofia de Crosby acerca de la Calidad.

D’Alessio (2013), menciona que:

Philip Crosby es el tercero de los gurus de la calidad y sustenta
su filosofia en los siguientes aspectos: El diagndéstico Crosby de
la empresa en dificultades. EIl triangulo Crosby: politicas,
comunicaciones y sistema de comunicaciones. Los cuatro
principios absolutos de Crosby. Las tres acciones de la gerencia.
Los 14 pasos de la calidad.

En resumen, Deming, Juran y Crosby, mediante diferentes
acciones, persiguen el mismo objetivo: mejorar los procesos de
la organizacion buscando la reduccidon de costos, a través del

mejor uso de los recursos, para incrementar la productividad.
2.1.4 La Filosofia de Feigenbaum acerca de la Calidad.
Segun Grover (2007):
La cuarta era de la gestién de la calidad fue el desarrollo de la
Gestion de la Calidad Total y el enfoque es a las personas. La

Gestidon de la Calidad Total (GCT) es una filosofia que busca

obtener el compromiso global de la organizacion a través de la
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participacion y gestion eficaz de la calidad para minimizar

errores y satisfacer a los clientes de una forma constante.

Segun Summers (2006):

Armand Feigenbaum (1920) es considerado el fundador del
movimiento de la calidad total. El doctor Feigenbaum definié el
concepto de calidad con base en la experiencia real de los
clientes respecto de un producto o servicio. Su obra mas
memorable, Total Quality Control, publicado por primera vez en
1951 y actualizada de manera regular a partir de entonces, ha

influido significativamente en las practicas industriales.

Segun Besterfield (2009):

El objetivo de la administracion de la calidad total es
proporcionar a los clientes un producto de alta calidad que, a su
vez, aumente la productividad y disminuya los costos. Con un
producto de mayor calidad y menor precio, se reforzara la
posicion competitiva en el mercado. Esta serie de eventos
permitira que la organizacion alcance los objetivos
empresariales de utilidades y crecimiento con mayor facilidad.
Ademas, la fuerza de trabajo tendra seguridad en el empleo, lo

cual creara un lugar satisfactorio para trabajar.

Segun Mejias et al. (2018):

Estas filosofias de estos ocho lideres Shewart, Juran, Deming,
Ishikawa, Feigenbaum, Crosby, Taguchi, Pirsig se convirtieron

en la piedra angular para la practica de la gestién de la calidad
y en marcos de referencia para iniciativas como el Premio
Deming (Japon), el Premio Nacional a la Calidad Malcolm
Baldrige (E.U.), el modelo europeo EFQM, las normas ISO 9000

y la estrategia Seis Sigma, entre otras; y su estudio ayudaria al
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interesado a comprender y mejorar a este tipo de metodologia y

estrategias.

Segun Summers (2006), considera que entre las principales filosofias para
desarrollar un sistema de gestién de calidad se encuentran: (a) Feigenbaum
(1920), con el Control de la Calidad Total; (b) Shewhart (1931), con las
Graficas de Control de Procesos Estadisticos; (c) Deming (1986), con Catorce
Axiomas vy el Ciclo de Mejora Continua; (d) Juran (1912), con los Procesos
Universales para la Administracién de la Calidad; (e) Crosby (2001), con los

Cuatro Principios Absolutos de la Calidad.

2.2 Antecedentes de la Investigaciéon

2.2.1 Antecedente Nacional.

Benzaquen (2019), menciona que:

La preocupacion por la calidad en Peru inicié en la década de
1980, cuando se empezd a considerar como una herramienta
importante de gestion. En 1989 se crea el Comité de Gestion de
la Calidad (CGC), esta conformado por 21 empresas que estan
reunidas con base en un acuerdo de cooperacion
interinstitucional, con el objetivo de promover la calidad en el
Peru. A partir del 2001 se aprobd por resolucion suprema el
denominado Premio a la Calidad en el Peru y celebrar la
Semana de la Calidad, promoviendo la calidad en todos los
sectores de la actividad econdmica y manteniendo estandares
similares a los premios otorgados a nivel América Latina.

En el Peru se cuenta con iniciativas para mejorar la calidad en
las empresas y mejorar la competitividad en los ambitos nacional
e internacional. En 2013 el Poder Ejecutivo presento al
Congreso de la Republica del Peru el Proyecto de Ley N°

3667/2013PE, en el que se planteaba la creacion del Sistema
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Nacional para la Calidad (SNC) y el Instituto Nacional de Calidad
(INACAL). Para 2014, el proyecto fue aprobado a través del
Decreto Supremo N° 046-2014-PCM. Mediante este decreto se
aprobo la Politica Nacional para la Calidad. (Sociedad Nacional
de Industrias, 2014). Este Sistema estara conformado por el
Consejo Nacional para la Calidad (CONACAL), el Instituto
Nacional de la Calidad (INACAL) y sus comités técnicos
permanentes, y las entidades publicas y privadas que formen
parte de la infraestructura de la calidad (Ley 30224, 2014).

Si bien hacia 1995 solo existian en el Peru siete empresas
certificadas, para el ano 2000 ya se tenian 141 empresas con
esta certificacion ISO 9001. En diciembre de 2013 Peru poseia
1040 empresas certificadas y un crecimiento de 12% respecto a
2012. Si bien con los afos esta evolucion ha ido en aumento,

aun no es comparable con otros paises de América Latina.

2.2.2 Antecedente Internacional.

Segun Martinez et al. (2018):

La investigacion realizada es cuantitativa de caracter descriptivo
en cuanto permite evaluar el impacto de los sistemas de gestion
de calidad de las empresas certificadas bajo la Norma Técnica
Colombiana (NTC) ISO 9001 en la ciudad de Cucuta y su area
metropolitana.

Las empresas, independientemente del origen de capital y su
actividad econdmica, han identificado un aumento de la
productividad y mejoras en los procesos. La implementacion de
este sistema le ha permitido, al 96,4% de las empresas
encuestadas, disponer de mejor documentacion y de un control
de los procesos, con lo que les es posible reducir la cantidad de
desperdicio y evitar la repeticion del trabajo, ejecutando los
planes y procesos que permiten a la organizacidn alcanzar los

requisitos del cliente, asi como el disefio de bienes y servicios.
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Asi mismo, se reducen las quejas y reclamaciones de los
clientes internos y externos, pudiendo lograr una mejora
significativa en su desempefio financiero en comparacion con
aquellas empresas que no cuentan con esta certificacion,

contribuyendo al futuro éxito y rentabilidad de su empresa.

Segun Benzaquen (2019):

Asimismo, en el documento del Consejo Nacional de Politica
Economica y Social (CONPES) N° 3446, “Lineamientos para
una politica nacional de la calidad”, se establecen las
especificaciones que se convierten en una politica de Estado
orientada a incrementar la competitividad de las empresas en
Colombia y a mejorar las actividades de regulacién, control y
vigilancia. Las empresas colombianas han tenido un afio 2014
muy positivo respecto al crecimiento en los demas afios, ya que
dicho ano contd con 14,531 empresas, mientras que en 2015 las
empresas con certificacion ISO 9001 fueron 12,568. Finalmente,
se espera que continue de forma significativa el incremento de
las empresas certificadas con ISO 9001 (International

Organization for Standardization, 2015).

2.3 Bases Teoricas

Las bases tedricas se basan en tres pilares: La Productividad, los Sistemas

de Gestion de Calidad y el Proceso de Tefiido Textil.

2.3.1 Productividad.

Capacidad de una empresa para producir mas bienes y servicios, con menos
recursos de produccién. Es una medida de la eficiencia y calidad de la

produccion.
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En el proceso de produccion, las empresas convierten los factores de
produccién en productos. Los factores de produccién comprenden todo lo que
debe utilizar la empresa en la produccién. Podemos dividir los factores en las

grandes categorias: Trabajo, Capital, Materias Primas y Energia.

2.3.2 Medicion de Ia Productividad.

La productividad se puede medir en relacion a un solo factor de produccion y

se obtendra una medida parcial de la productividad.

Entre los mas importantes estan:
e La productividad del trabajo: razén entre producto y trabajo.
e La productividad del capital: razén entre producto y capital.
e La productividad de los materiales: razon entre producto y materiales.

e La productividad de la energia: razon entre producto y energia.

Por ejemplo, la productividad del trabajo se mide por la produccién en un
periodo de tiempo, por los trabajadores. Para el aumento de la productividad

se tratara que la razén entre producto y trabajo, sea lo mas grande posible.

2.3.3 Importancia de la Medicion de la Productividad.

La medicion de la productividad es necesaria para saber si se esta dando el
mejor uso posible a los recursos (o factores de produccién) en un pais, una
empresa, una industria o negocio. Resulta fundamental la medicion de la

productividad para conocer el estado actual de los procesos de una empresa.

Si se toma el enfoque de comparar la productividad registrada en un periodo
de tiempo con la registrada en otro periodo de tiempo de una empresa, nos
indicaria el desempenfo de las operaciones de la empresa, la identificacion de
las mejores practicas de los procesos, establecimiento de ahorros en el uso
de los recursos por menores costos de produccion, en general es util para

proyectar el futuro de la empresa.
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2.3.4 Tipos de Productividad.

Segun Cruelles (2012), La productividad se puede presentar de tres maneras:

a) Productividad Parcial

b)

Es la razon entre la produccion y un solo factor.

Productividad = Producto / Trabajo
Productividad = Producto / Capital

Productividad = Producto / Materiales

Productividad Multifactorial

Es la razén entre la produccién y un grupo de factores (pero no todos),

normalmente trabajo, capital y materiales.

Productividad = Producto / Trabajo + Capital + Materiales

Productividad Total

Es la razdon entre la produccion total y la suma de todos los factores

utilizados.

Productividad = Producto / Todos los recursos utilizados

Segun Gutiérrez (2014):

La productividad tiene que ver con los resultados que se
obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la
productividad es lograr mejores resultados considerando los
recursos empleados para generarlos. En general, Ila
productividad se mide por el cociente formado por los resultados
logrados y los recursos empleados. Los recursos pueden
medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en

utilidades, mientras que los recursos empleados pueden
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cuantificarse por numero de trabajadores, tiempo total
empleado, horas maquina etc.

Es usual ver la productividad a través de dos componentes:
eficiencia y eficacia. La primera es simplemente la relacion entre
el resultado alcanzado y los recursos utilizados, mientras la
eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas
y se alcanzan los resultados planeados; en otras palabras, la
eficacia se puede ver como la capacidad de lograr el efecto que
se desea o0 se espera. Si se multiplica eficiencia por eficacia, se

tiene una productividad promedio del orden de 40%.

Lo indicado por el autor se muestra en la Figura 2.

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Unidades producidas  Tiempo util N Unidades producidas
Tiempo total Tiempo total Tiempo util
Eficiencia = 50% Eficacia = 80%
50% de tiempo se desperdicia en: De 100 unidades 80 estan libres de defectos
Programacion 20 tuvieron algun tipo de defecto

Paros no programados
Desbalanceo de capacidades
Mantenimiento y reparaciones, etc.

Figura 2. La productividad y sus componentes. Gutiérrez (2014)

Krajewski y Ritzman (2000), consideran que:

La productividad es el valor de los productos (bienes y servicios),
dividido entre el valor de los recursos (salarios, costo de equipo

y similares) que se han usado como insumos.

o Producto
Productividad = ———
Insumo

La productividad multifactorial es un indice de la produccién
correspondiente a varios de los recursos que se utilizan en la
produccion. Puede ser, por ejemplo, el valor de la produccion
dividido entre la suma de los costos por concepto de mano de
obra, materiales y gastos generales. Al desarrollar una medicion
de este tipo, es preciso convertir las cantidades a una unidad de

medida comun, generalmente dolares.
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Segun Chase et al. (2009):

Dado que la administracion de operaciones y suministro se
concentra en hacer el mejor uso posible de los recursos que
estan a disposicion de una empresa, resulta fundamental medir
la productividad para conocer el desempefio de las operaciones.
En este sentido amplio, la productividad se define como:

Salidas

Productividad = —————
Entradas

Para incrementar la productividad, se tratara de la razén de

salida a entrada sea lo mas grande posible.
Segun Besterfield (2009):
La calidad y la productividad no son mutuamente excluyentes.
Las mejoras en la calidad conducen directamente a un
incremento en la productividad y otros beneficios.
Lo indicado por el autor se muestra en el Cuadro 1. En este caso, se analiza
un solo tipo de producto (no productos diversos) fabricado en serie, los mal

fabricados son considerados deshechos, no se reprocesan.

Cuadro 1. Aumento en la productividad con mejor calidad.

—_—_— Antes de mejorar Después de mejorar
10% de no conformes 5% de no conformes

Costo total relativo de 20 unidades 1.00 1.00

Unidades conformes 18 19

Costo relativo de unidades no conformes 0.10 0.05

Aumento de la productividad (%) 1/18 (100) = 5.6

Aumento de capacidad (%) 1/18 (100) = 5.6

Aumento de utilidades (%) 1/18 (100) = 5.6

Fuente. Besterfield (2009)
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2.3.5 Sistemas de Gestion Calidad.

Segun ISO 9000:2015 “El Sistema de Gestion de Calidad es parte de un
sistema de gestion relacionada con la calidad. Comprende actividades
mediante las que la organizacion identifica sus objetivos y determina los

procesos y recursos requeridos para lograr los resultados requeridos”

2.3.6 Mejora continua dentro del Sistema de Gestion de Calidad.

Summers (2006), menciona que:
Al buscar las causas de variacion del proceso, el doctor Deming
recomienda utilizar el ciclo PHVA Planificar - Hacer - Verificar -
Actuar (conocido también como ciclo PDSA, por las siglas en
inglés de Planificar (Plan), Hacer (Do), Estudiar (Study), Actuar
(Act)) en lugar de implementar una especie de solucién de

emergencia.

Lo indicado por la autora se muestra en la Figura 3.

ESTUDIAR

Figura 3. Ciclo de Deming. Summers (2006)
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Summers (2006):

Durante la fase de Planificacion, los usuarios del ciclo analizan
un problema y planifican su solucion. Esta parte del ciclo debe
ser a la que mayor atencion se preste, ya que la formulacion de
buenos planes redunda en soluciones bien pensadas. La
solucién se implementa durante la fase Hacer del ciclo. En la
fase Estudiar, se estudian las modificaciones introducidas al
proceso. Por ultimo, durante la fase Actuar, una vez que los
resultados de la fase Estudiar revelan que la causa raiz del
problema ha sido aislada y eliminada del proceso de forma total,
los cambios se instauran permanentemente. Si el problema no
se ha resuelto, se lleva a cabo una nueva fase de Planificacion

para profundizar en la investigacion.

2.3.7 Concepto de Norma ISO.

ISO 9000:2015:

ISO (Organizaciéon Internacional de Normalizacién) es una
federacion mundial de organismos nacionales de normalizacion
(organismos miembros de ISO). El trabajo de preparacién de las
normas internacionales normalmente se realiza a través de los
comités técnicos de 1ISO. Cada organismo miembro interesado
en una materia para la cual se haya establecido un comité
técnico, tiene el derecho de estar representado en dicho comité.
Las organizaciones internacionales, publicas y privadas en
coordinacion con ISO, también participan en el trabajo. ISO
colabora estrechamente con la Comision Electrotécnica
Internacional (IEC) en todas las materias de normalizacién

electrotécnica.
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2.3.8 1SO 9000

ISO 9000:2015:

Esta Norma Internacional ISO 9000 proporciona los conceptos
fundamentales, los principios y el vocabulario para los sistemas
de gestidon de calidad (SGC) y proporciona la base para otras
normas de SGC. Esta Norma Internacional esta prevista para
ayudar al usuario a entender los conceptos fundamentales, los
principios y el vocabulario de gestién de la calidad para que
pueda ser capaz de implementar de manera eficaz y eficiente un
SGC y obtener valor de otras normas de SGC.

Esta Norma Internacional 1ISO 9000 propone un SGC bien
definido, basado en un marco de referencia que integra
conceptos, principios, procesos Yy recursos fundamentales
establecidos relativos a la calidad para ayudar a las
organizaciones a hacer realidad sus objetivos. Es aplicable a
todas las organizaciones, independientemente de su tamario,
complejidad o modelo de negocio. Su objetivo es incrementar la
consciencia de la organizacion sobre sus tareas y su
compromiso para satisfacer las necesidades y las expectativas
de sus clientes y sus partes interesadas y lograr la satisfaccion

con sus productos y servicios.

2.3.9 IS0 9001

Segun Benzaquen (2019):

La Norma International Organization of Standardization (ISO).
ISO 9001, especifica los requisitos para los sistemas de gestidon
de la calidad (SGC) aplicables a toda organizacidén que necesite
demostrar su capacidad para proporcionar productos que
cumplan los requerimientos de sus clientes y los reglamentarios

que le sean de aplicacion; su objetivo es incrementar la
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satisfaccion del cliente (1ISO, 2015). Asimismo, esta norma es la
mas conocida y reconocida, sin diferenciar si es publica o
privada, grande o pequefia. Es aplicable a cualquier
organizacion formal debido a que es aceptada a nivel
empresarial en el mundo por los sectores industrial y de

manufactura.

2.3.10 La Norma ISO 9001:2015

ISO 9001:2015:

La adopcién de un Sistema de Gestidon de la Calidad es una

decisidn estratégica para una organizacion, que le puede ayudar

a mejorar su desempefio global y proporcionar una base sdlida

para las iniciativas de desarrollo sostenible.

Los beneficios potenciales para una organizacion de

implementar un Sistema de Gestion de la Calidad basado en

esta Norma Internacional son:

e la capacidad para proporcionar regularmente productos y
servicios que satisfagan los requisitos del cliente y los legales
y reglamentarios aplicables;

e facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del
cliente;

e abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su
contexto y objetivos;

e la capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del
sistema de gestion de la calidad especificados.

Esta Norma Internacional emplea el enfoque a procesos, que

incorpora el ciclo Planificar- Hacer- Verificar - Actuar (PHVA) y

el pensamiento basado en riesgos.

El enfoque a procesos permite a una organizacién planificar sus

procesos y sus interacciones.

El ciclo PHVA permite a una organizacién asegurarse de que

sSus procesos cuenten con recursos y se gestionen
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adecuadamente, y que las oportunidades de mejora se
determinen y se actue en consecuencia.

El pensamiento basado en riesgos permite a una organizacion
determinar los factores que podrian causar que sus procesos y
su sistema de gestion de la calidad se desvien de los resultados
planificados, para poner en marcha controles preventivos para
minimizar los efectos negativos y maximizar el uso de las
oportunidades a medida que surjan.

El cumplimiento permanente de los requisitos y la consideracion
constante de las necesidades y expectativas futuras representa
un desafio para las organizaciones en un entorno cada vez mas

dinamico y complejo.

La Norma ISO 9001:2015 esta conformada por diez requisitos, siete
certificables. Los siete requisitos certificables son Contexto de la organizacion,
Liderazgo, Planificaciéon, Apoyo, Operacién, Evaluacion del desempeno y
Mejora. Estos asimismo tienen subsiguientes requisitos que han sido

distribuidos segun ciclo PHVA, segun se muestra en la Figura 4.
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Contexto de Liderazgo Planificacion Apoyo Operacion Evaluacion Mejora
la del
organizacion desempefio
 Comprension  « Liderazgoy * Acciones * Recursos + Planificacion ~ » Seguimiento, + No
dela compromisa paraabordar e Competencia y control medicidn, conformidad y
organizacion  « Politica riesgos y e Tomade operacional. analisis y accion
ydesu * Roles, oportunidade conciencia » Requisitos evaluaciin correctiva.
contexto responsabilid S + Comunicacio paralos + Auditoria » Mejora
+ Comprension adesy » Objetivos de n productos y interna confinua.
delas autoridades lacalidady o Informacion SEnicios « Revision por
necesidades enla planificacion documentada  # Disefioy |a Direccion
y organizacian. para lograrlos desarrollo de
expectativas » Planificacién productos y
de las partes delos senicios
interesadas cambios. + Conirol de los
+ Determnacio Procesos,
n del alcance productos y
del 5GC Senicios
» EISGCysus suministrados
Proceses externamente
+ Produccion y
provision del
senicio
» | iberacion de
los productos
¥ Semvicios
» Control de las
salidas, no
conformes
— VAN J\
T Y Y
Planificar Hacer Verificar Actuar
Figura 4.  Estructura de la ISO 9001:2015. Norma ISO 9001:2015

El ciclo PHVA, puede aplicarse a todos los procesos y al SGC como un todo.

En este caso, se ha aplicado al SGC I1SO 9001:2015, mostrado en la Figura

5.
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Sistema de Gestién de la Calidad (4)

Organizacion
¥ su contexto
(4)
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9
- Productos y
f 7 Verificar servicios
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de las partes
interesadas

pertinentes

4

Figura 5. Representacion de la estructura de Norma Internacional ISO
9001:2015 con el ciclo PHVA. Norma ISO 9001:2015

2.3.11 Concepto de Tenido.

El tefiido es dar color a un material textil, mediante una reacciéon quimica entre

el colorante y el material.

Segun Valldeperas (2006):

El tefido es el fendbmeno que se produce, cuando un colorante
soluble o dispersable en una fase liquida es absorbido por un
sustrato textil, de forma que las moléculas de colorante penetran
en el interior del sustrato y quedan unidos con enlaces quimicos

o fisicoquimicos, dando color al sustrato textil.

Se ha considerado el sustrato textil todo material textil.

En el tedido intervienen factores como: material, colorante, agua, quimicos,

auxiliares textiles, parametros de proceso, energia y maquinas.
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En el acabado se seca, se compacta el material o se ramea el material para

suavizado o acabados especiales.

2.3.12 Proceso de Tenido Textil.

ISO 9000:2015:

Proceso, conjunto de actividades mutuamente relacionadas que
utilizan las entradas para proporcionar un resultado previsto.
Que el “resultado previsto” de un proceso se denomine salida,
producto o servicio depende del contexto de la referencia.

Dos o mas procesos en serie que se interrelacionan e

interactuan pueden también considerarse como un proceso.

La representacion esquematica de proceso se muestra en la Figura 6.

Punto de inicio Punto final

f ;
Fuentes de - Receptores de
entrada > Actividades > las salidas

Y
- — o — I I ______ - pge—e—e———= - e e e e
I PROCESOS | =~ MATERIA, 1 | MATERIA, | | PROCESOS
| PRECEDENTE ENERGIA, | | ENERGIA, | | POSTERIORES
| S I 1 INFORMACIO I I INFORMACION 11 Por ejemplo, en |
| Por ejemplo, en 1 N I . Por ejemplo, 1 clientes
proveedores | | Porejemplo, I enlaformade | (internos o !
! (internos o I | enlaformade ! 1 producto, ! externos)en |
I extemos),en | ; materiales, | 1 servicio, I' 1 otraspartes |
I clientes,en | |  recursos, 1 1 decision. I | interesadas 1
I otraspartes requisitos. 1 1 1 | pertinentes |
| interesadas | : 1 1 11 1
1 pertinentes. I L 1 L _ _T_ __1 L __ T 1
T f Posibles controles y punto

de control para hacer el
seguimiento del
desempefio y medirlo.

Figura 6. Representacion esquematica de los elementos de un
proceso. Norma ISO 9001:2015

Para el caso de la investigacion, el Proceso de tefido textil abordara el tefiido
y acabado (color-acabado) del material. Los limites y la aplicabilidad del SGC
ISO 9001:2015 es el proceso de tefido textil (tehido — acabado).
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En el Proceso de tefido textil se toman entradas como el tejido de punto crudo
sin color, colorante, productos quimicos, energia etc. y mediante actividades
son transformadas en salidas como tejido punto con color y acabado.

El diagrama de flujo del Proceso de tenido textil (teAido-acabado) se muestra

en la Figura 7.

i Procesa de
Peszado Tejida
tela L ! " acal:ai:lo de
g ela
Laborat
oo
rfarmul | gl
acion]
Amac
Ende [
qui mic:
g
1
Planeamis
rito:
’:‘;'g:fg = - Laboratoric
calidad (formulacion Cocina
del color) s {Prepar
3elon - e Peza Ama
coloran da cén
tes) gl ftiqu || Tels
Arvasen M etado termi
Amaceén emba nada
Tela quimicos - lada
cruda
Cocina
Colorante =i
P Calid
[Preparacid ad
n
m colorantas)
n
o
Proceso
tefida
=i
Calidad
prugba de
color

Figura 7. Diagrama de Flujo del Proceso Teinido Textil (Tenido -
acabado). Elaboracion propia.
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2.3.13 Caracteristicas del Proceso de Tenido Textil

El proceso de tefido textil pertenece a las industrias quimicas y tiene sus
caracteristicas especificas. Una de ellas es la reproduccion de la formulacién
de color de laboratorio a planta como de partida a partida. En el caso del tefiido
celulosa, el sistema colorante en fibra-colorante en el bafo, al final del tefiido
es un equilibrio inestable, que se desplazara hacia la fibra o hacia el bafio,
dependiendo de Ph, de la Relaciéon de Bafo, la temperatura, cantidad de
electrolito, cantidad de alcali presente, produciendo cambios en el matiz

deseado, cuando los parametros no son siempre los mismos.

Segun Juran et al. (2005):

Las industrias quimicas y transformadoras se dedican, en
general, a introducir cambios fisicos y quimicos en los
materiales.
Para dotar al producto acabado de las propiedades vy
caracteristicas de comportamiento deseadas deben controlarse
los procesos. A efectos de este control son importantes las
propiedades de las materias primas, las caracteristicas de los
procesos y operaciones individuales requeridos, el tiempo
permanencia a temperaturas, presiones y concentraciones
determinadas, y los métodos de medicion empleados.

Ademas de los problemas convencionales del control de la

calidad, la industria quimica se enfrenta a otros problemas que

difieren de los habituales.

e Los métodos de medicién pueden ser, de por si, procesos
quimicos en miniatura que requieren un control.

e La cinética de las reacciones continua con el tiempo, lo que
hace necesario proteger a las muestras contra los retrasos
en la entrega, contra la contaminacion por el aire, contra la
congelacion, contra la contaminacion debida a los

recipientes, etc.
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e La composicion de las muestras tomadas en el transcurso
del proceso puede ser notablemente diferente a la del
producto acabado.

e Puede resultar dificil el control de los isobmeros del producto
deseado.

e EIl tiempo de ensayo puede ser relativamente largo en
comparacion con el tiempo de reaccion del lote en
fabricacion, lo que exigira la adopcion anticipada de
decisiones de control.

e Las especificaciones del producto pueden no definir de modo
completo su comportamiento en las condiciones a que lo va

a someter el usuario y que varian ampliamente.

2.3.14 Formulacién de un Modelo de Gestion de Calidad para mejorar la

productividad del proceso de tenido textil.

Segun Becerra (2006), en su tesis doctoral afirma:

La Industria que trabaja a pedido (Industria a Pedido, Industry to
Order), como la fabricacion a pedido (por encargo y con
especificaciones del cliente), con procesos unitarios, variacion
de estandares, orientado al cliente (atencion del flujo de la
demanda del cliente), enfocado al servicio del cliente (atencion
de muestras), de baja tecnologia (para controlar los procesos
criticos de fabricacion), pedidos con corto tiempo de
confirmacion, baja curva de aprendizaje, (muchos productos
nuevos, bajos volumenes de produccién), no relacionada y corto
ciclo de vida del producto. A diferencia de la Industria para Stock
(Mass Production Industry) que siempre repone su nivel de
inventario de productos terminados, en la Industria ha Pedido
solamente se fabrica cuando se tiene un pedido en firme de su
cliente. Por tanto, su flujo de produccién puede ser por proyecto
o flujo intermitente, pero no es flujo continuo. La Industria ha

Pedido tiene un Plan Maestro de Producciéon que aplica una
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estrategia de persecucion, que persigue las variaciones de la

demanda.

Considerando que las Tintorerias de tejido de punto para exportacion, se rige
por los Principios de una Industria ha Pedido, cuya caracteristica importante
es entregar los tejidos segun especificaciones de calidad al cliente y
considerando que la empresa tiene que realizar el proceso de tefiido textil con

alta productividad para ser competitivo en la cadena global textil.

En este contexto se formula la aplicacién de un Modelo de Gestion de la
Calidad, como el Sistema de Gestion de la Calidad de ISO 9001:2015 para

mejorar la productividad el proceso de tefido textil.

2.3.15 Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE).

Cuatrecasas & Gonzalez (2017):

La metodologia AMFE contribuye a la mejora de la fiabilidad y

del mantenimiento 6ptimo de un producto o sistema a través de

la investigacion de los puntos de riesgo, para reducirlos a un

minimo mediante acciones apropiadas.

Como objetivos del AMFE sefalaremos:

e Analisis de los fallos que pueden afectar a un producto o
sistema y las consecuencias de estos sobre los mismos.

¢ |dentificacion de los modos de fallo, asi como la priorizacion
de estos modos sobre los efectos en el producto o sistema
de estudio, teniendo en cuenta para ello diferentes criterios.

e Determinaciéon de los sistemas de deteccion para los
distintos modos de fallo y aseguramiento de los mismos a
través de revisiones periodicas.

e Satisfaccion del cliente (interno y externo), mediante la

mejora de la calidad del proceso o del disefio del producto.
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Tipos de AMFE

Se pueden establecer tres tipos de AMFE dependiendo de la

actividad sobre la que se realiza: Basicamente el proceso de

realizacion es el mismo.

Asi pues, los tipos de AMFE y sus caracteristicas diferenciales

son:

e EI AMFE de Disefo esta orientado hacia el producto o
servicio nuevo, o para los redisefios cuando varien las
condiciones medioambientales, o para su optimizacion por
cualquier otro motivo.

e EI AMFE de Proceso se aplica a la busqueda de fallos y
causas en el siguiente paso, es decir, el proceso de
produccion. Su objetivo es analizar las caracteristicas del
producto en relacion con dicho proceso, para lograr que las
expectativas del cliente estén aseguradas. Se debe realizar
antes de que comience el proceso en si.

En definitiva y de la misma forma que el AMFE de Disefio se
centraba en el producto y servicio, el AMFE de Proceso lo
hace en la fabricacion del producto o realizacion del servicio.

e AMFE de Medios, en la actualidad, las empresas estan muy
interesadas en obtener la mayor disponibilidad de sus
medios de produccion. Para lograrlo es esencial trabajar en
pro de la fiabilidad con el objetivo principal de reducir la tasa
de fallo de las maquinas, utensilios, motores etc., que se
emplean para llevar a cabo el disefio, desarrollo, produccion,
mantenimiento, medida y otras actividades diferentes. Por
tanto, el AMFE de Medios se convierte en una herramienta
esencial en el analisis y prevencién de fallos en los medios
de produccion que se emplean para obtener el producto o
servicio, al asegurar una adecuada disponibilidad vy

mantenibilidad.

La elaboracion del AMFE, se hizo segun metodologia del Procedimiento de

Andlisis de Riesgos y Oportunidades mostrado en Anexo 18.
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CAPITULO 3. METODOLOGIA

Hernandez et al. (2014), indican que:

Se presentan dos tipos de enfoque en la investigacion, el
cuantitativo y cualitativo. El enfoque cuantitativo es secuencial y
probatorio. De las preguntas se establece hipotesis y se
determinan variables, se traza el plan para probarlas (disefio) se
miden las variables, se analizan las mediciones obtenidas
utilizando métodos estadisticos y se extrae las conclusiones.

El alcance de una investigacion cuantitativa puede ser
exploratorio, descriptivo, correlacional, explicativo. Para el
alcance explicativo indica que esta dirigido a responder por las
causas de los eventos y fendmenos fisicos o sociales. Se enfoca
en explicar porque ocurre un fendbmeno y en qué condiciones se
manifiesta, o por qué se relacionan dos o mas variables.

En la investigacion cuantitativa, se encuentra la investigacion
experimental y la investigacion no experimental. La investigacion
no experimental son estudios que se realizan sin la manipulacién
deliberada de variables y en los que so6lo se observan los
fendbmenos en su ambiente natural para analizarlos. Los disefios
no experimentales se pueden clasificar en disefio de
investigaciéon transeccional o transversal y longitudinal. Disefio
de investigacion longitudinal o evolutiva son estudios que
recaban datos en diferentes puntos del tiempo, para realizar
inferencias acerca de la evolucién del problema de investigacion

o fendmeno, sus causas y sus efectos.



45

3.1 Enfoque y alcance de la investigacién

El enfoque de la investigacién es cuantitativo y el alcance es explicativo.

Es cuantitativo porque se obtuvieron datos cuantitativos, para plantear y
evaluar las hipotesis, éstas han sido analizadas mediante el apoyo del
programa computarizado de analisis estadistico MINITAB 19.

Es explicativo porque al relacionar dos variables, se puede explicar el efecto
en la variable dependiente, por accion de la evolucion de la variable

independiente.

3.2 Disefo de la Investigacidon

El disefo de la investigacion en la presente tesis es no experimental, e

investigacion de diseno longitudinal o evolutivo.

Es no experimental la investigacion porque se realizan estudios donde no se
manipulan deliberadamente las variables y sélo se observan los fendmenos
en su ambiente que ocurren para después realizar el analisis. Esta
investigacion es no experimental porque la variable independiente de la

implementacion de SGC 1SO 9001:2015 ocurre, al igual que su efecto.

Es longitudinal o evolutivo; porque la investigacion se centra en estudiar como
evolucionan las variables o las relaciones entre ellas y se analiza los cambios
a través del tiempo en el proceso de tefido textil, para después realizar
inferencias acerca de la evolucién de como la implementacion de SGC ISO

9001:2015 tiene un efecto en la Productividad del proceso de tefiido textil.

3.3 Unidad de analisis

La unidad de analisis del presente trabajo de investigacion es el proceso

tenido textil.
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3.4 Poblacion de estudio

La poblacion del presente trabajo de investigacion comprende todas las

partidas realizadas en el proceso de tefido textil, de los afios 2016-2017.

3.5 Tamano de la muestra

Debido a la variedad de productos por cliente, es que para el caso de estudio
el tamafo de la muestra es igual al tamafio de la poblacion, porque es
accesible y finita. Los datos de las partidas analizadas corresponden a los
anos 2016 y 2017, antes y después de la implementacion respectivamente,
los mismos que se sometieron a la prueba estadistica de prueba de rachas,

para verificar su aleatoriedad, mostrado en anexo 56.

3.6 Seleccion de muestra

No hay una seleccién de muestra, sino que los registros se originan en base

a los procesos textiles realizados en cada periodo de tiempo al 100%.

3.7 Técnicas de recoleccion de datos

La recoleccidén de datos se refiere al proceso de obtencion de informacion
empirica que permita la medicion de las variables a fin de obtener los datos

necesarios para el estudio del problema.

Se utilizaron las siguientes técnicas:

a) Cuestionarios o Lista de verificacion: Se utilizé esta técnica para
recopilar informacién. El objetivo de este cuestionario o lista de
verificacion realizado era determinar el nivel de gestion de calidad

interno de la empresa. Fue aplicado al Gerente de operaciones, Jefe
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de planta de tenido, Jefe de ingenieria de procesos y Supervisores de
produccion.

Analisis documental: Para conocer de la empresa su cultura
organizacional, identificar las acciones que ha ido desarrollando por su
sistema de calidad interno, dado que fabrica para exportacion. Se
obtuvo datos del proceso de tefido textil y fue basico para calcular la
cantidad de reprocesos.

Analisis de contenido cuantitativo: Este analisis se realizé mediante la

ayuda del programa computarizado de analisis estadistico MINITAB 19.

Sistema de Gestion de la Calidad ISO 9001:2015.

ISO 9001:2015:

Es asi

Los principios de la gestion de la calidad son:
e enfoque al cliente;
e liderazgo;
e compromiso de las personas;
e enfoque a procesos;
e mejora;
e toma de decisiones basada en la evidencia;
e gestion de las relaciones.
El ciclo PHVA puede aplicarse a todos los procesos y al sistema

de gestion de calidad como un todo.

que el SGC ISO 9001:2015 se representa segun ciclo PHVA:

Planificar:  Requisito 4 de Contexto de la Organizacion

Requisito 5 de Liderazgo

Requisito 6 de Planificacion

Hacer: Requisito 7 de Apoyo
Requisito 8 de Operacion
Verificar: Requisito 9 de Evaluacion del desempefio

Actuar: Requisito 10 de Mejora
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Se aplico el cuestionario o lista de verificacion al Gerente de operaciones, Jefe

de planta de tenido, Jefe de ingenieria de procesos, Supervisores de

produccion. El formato resumido se muestra en el Cuadro 2.

Cuadro 2.  Lista de Verificacion
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Fuente. Norma ISO 9001:2015
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3.8.2 Evaluacion de la lista de verificacion

El cuestionario o lista de verificacién establece un nivel de cumplimiento o no
de requisitos dispuesto en la norma ISO 9001:2015. Esta enmarcado en una
lista de preguntas sobre los requisitos del 4 al 10 de la norma ISO 9001:2015.

Formato completo mostrado Anexo 2.

Para poder calificar el estado de implementacion del SGC se ha evaluado
cuantitativamente, segun Cuadro 3. de criterios de calificacion, mediante

ponderacién, para luego presentar una calificacion cualitativa.

Para el criterio de calificacion se ha tomado la Escala de Likert, metodologia
que se basa en calificar el estado de las cosas, variables, comportamientos,
desempenios y/o conformidad en funcién de una escala de 5 opciones que va

de menor a mayor.

Cuadro 3.  Criterios de calificacion para calificar el estado de

implementacién del Sistema de Gestion de Calidad.

Criterio | Descripcidn Ponderacion %

MO DISENADO

ND Las aclividades de la organizacidn demueastran gue no se 0
tene requisito yo no s& han  bosqueado  su
implementacian.
PARCIALMENTE DISENADO

PD Las actrndades de la organizacion demueastran que sa hene 25,
el requisito definido, pero éste no es del todo conforme con
el requisito de la noma 150 80012015
DISENADO

0 Las actdades de la onganizacon son conformes con el 50
requisito de la NORMA 90012015, pero sin evidencias de
aplicacion
PARCIALMENTE IMPLEMEMNTADO

Pl Las actividades de la organizacidn son conformes con el 75
requisito de la noma 9001:2015, pero con pocas
evidencias de aplicacidn y/o la ewdencia no es continua.
COMPLETAMENTE IMPLEMENTADO

cl Las actvidades de la organizacidn conforme con el 100
requisito de la nooma 150 900122015, v se cuenta con
evidencias de aplicacidn permanentes

Fuente. Datos tomados de Escala Lickert

Por cada requisito de la norma ISO 9001:2015 se contabiliza el grado de

cumplimiento y se coloca la puntuacién correspondiente. De tener un SGC
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completamente implementado, el puntaje maximo seria de 100% de
cumplimiento. La determinacién de la calificacidon se realizara en base de los

rangos mostrados en el Cuadro 4.

Cuadro 4. Valoracién de cumplimiento de implementacion del SGC

Cumplimiento < 25% Critico
25% < Cumplimiento < 50% | Deficiente
50%< Cumplimiento < 75% Regular
75%< Cumplimiento < 100% | Optimo
Fuente. Elaboracion propia.

Para el Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) de los procesos, se realizé
segun metodologia del Procedimiento de Analisis de Riesgos vy

Oportunidades. Mostrado en Anexo 18.
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Analisis, interpretaciéon y discusioén de resultados

4.1.1 Con respecto al Diagnoéstico de la organizacion.

En la evaluacion del diagnéstico de la organizacion, con la lista de verificacion,
dio como resultado lo siguiente: La organizacion tiene un sistema de calidad
interno en comparaciéon con los requisitos de SGC I1SO 9001:2015 promedio

de 41%, deficiente para el desempefio 6ptimo de un SGC.

El diagndstico inicial, tiene como objetivo conocer la situacion actual de la
empresa con el fin de evaluar fortalezas y debilidades de la gestién de calidad
interna de la empresa, en relacion con los requisitos establecidos por SGC
ISO 9001:2015.

A continuacién, se detalla las no conformidades y observaciones encontradas

en la empresa Peru Textil por cada requisito del SGC ISO 9001:2015.

Contexto de la organizacién

Nivel de cumplimiento: 45 %

De la lista de verificacion, se obtuvo un promedio de 45% de cumplimiento
inicial del requisito Contexto de la organizacion, deficiente para el desempefio
optimo de un SGC. La empresa necesita hacer un analisis actualizado de los
factores interno y externo, que sean importantes para su propésito y su

direccion estratégica.
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Con la implementacion de 1ISO 9001:2015 se utiliza herramientas de gestién y
de analisis como el analisis PESTEC (Politico, Econdmico, Social,
Tecnoldgico, Ecolégica y Ambiental, Competitivo) para evaluar los factores
externos a la organizacién, obteniendo de este analisis las oportunidades vy
amenazas. El analisis AMOFHIT (Administracién, Marketing, Operaciones,
Finanzas, Recursos Humanos, Sistemas de Informacion y Tecnologia) para
evaluar los factores internos de la organizacién, obteniendo de este analisis
las fortalezas y debilidades. Se realiza el analisis FODA (Fortalezas,
Oportunidades, Debilidades y Amenazas) que permite analizar la situacion
interna y externa de la organizacion y realizar el plan estratégico. Asimismo,
se realizan de acuerdo a la norma, la actualizacién de mapa de procesos, las
matrices de caracterizacion de los procesos, matrices de riesgos AMFE de los
procesos, generacion de procedimientos de manejo de informacion etc. Se
levantan las observaciones iniciales y se aplica los instructivos del requisito
Contexto de la Organizacion. Este requisito ha contribuido a mejorar el SGC

de la empresa.

Liderazgo

Nivel de cumplimiento: 42%.

De la lista de verificacién, se obtiene un promedio de 42% de cumplimiento
inicial del requisito Liderazgo, deficiente para el desempefio éptimo de un
SGC. La Direccion (Gerencia) estda comprometida parcialmente con el SGC.
Tiene conocimiento de las actividades de los procesos, la mejora es
promovida mas no bien gestionada. Cuenta una politica de calidad, que
precisa ser enfocada al tema concerniente de la calidad, no ha sido
comunicada al personal de la empresa. La jerarquia de la empresa es definida
en su organigrama mas no cuenta con la descripcién de cada puesto de
trabajo. Para lo cual se debe realizar la capacitacion y compromiso de la
Direccion para el cumplimiento de objetivos de calidad que se determinen,
actualizacion de politica de calidad, la comunicacion interna y la creacion de

perfil de puesto de trabajo.
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Con la implementacién de SGC ISO 9001:2015 se tuvo el compromiso total
de la Direccion, se logré actualizar la politica de calidad y se comunicé a todo
el personal, se realizé los roles y responsabilidades de las autoridades de la
organizacion. Se levantan las observaciones iniciales y se aplican las
herramientas de gestion de ISO 9001. Se levantan las observaciones iniciales
y se aplica los instructivos del requisito Liderazgo. Este requisito ha

contribuido a mejorar el SGC de la empresa.

Planificacion

Planificaciéon. Nivel de cumplimiento: 35%

De la lista de verificacidon, se obtuvo un promedio de 35% de cumplimiento
inicial del requisito Planificacidn, deficiente para el desempefio éptimo de un
SGC. La empresa tiene una matriz FODA donde se aprovecha las
oportunidades y se toman acciones para aminorar efecto de amenazas. Pero
no tiene una matriz de Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) para analizar
los riesgos y oportunidades de los procesos y tomar acciones para
controlarlos. No cuenta con una planificacion para lograr los objetivos de

calidad.

Con la implementacién del ISO 9001.2015 se realiza la matriz de riesgos
AMFE de los procesos, asi como se establece los objetivos de calidad y la
planificacién para lograrlo etc. Se evalud el impacto de los posibles riesgos
AMFE de los procesos y se planificaron las acciones para evitarlos. Se
levantaron los riesgos de los procesos de laboratorio y proceso de tenido textil
con la metodologia Numero de Prioridad del Riesgo u Oportunidad (NPRO),
el plan de mantenimiento preventivo de maquinas y equipos de laboratorio y
planta. Asi mismo, el plan de calibracién de equipos de laboratorio y planta.
Se levanto el riesgo en el tratamiento previo del proceso de tenido textil con
la capacitacion del tema y esta incluido en el programa de capacitacion para
el SGC. Se levantan las observaciones iniciales y se aplica los instructivos del
requisito Planificacion. Este requisito ha contribuido a mejorar el SGC de la

empresa.
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Apoyo

Nivel de cumplimiento: 33%.

De la lista de verificacion, se obtuvo un promedio de 33% de cumplimiento
inicial del requisito Apoyo, deficiente para el desempefo 6ptimo de un SGC.
La empresa no cuenta con la documentacion completa de los perfiles de
puesto. Asi también se lleva un parcial mantenimiento preventivo de las
maquinas y equipos, realizando solo mantenimiento correctivo. Respecto a los
recursos para la validez de los resultados, la empresa tiene identificado los
recursos necesarios para los controles de seguimiento y medicion, mas no
cuenta con los registros adecuados que permita la adecuada trazabilidad de
las mediciones. La informacion documentada con la que cuenta la empresa

se encuentra incompleta y desactualizada.

Con la implementacion de ISO 9001:2015 se realiza el procedimiento de
perfiles de puesto, se ejecuta la capacitaciéon para logro de competencias, se
ejecuta el plan de mantenimiento de maquinas y equipos, se ejecuta el plan
de calibracion de equipos de medicion. La comunicacion interna asertiva se
fortalecid entre el personal, con una capacitacion incluida en el plan de
capacitacion para el SGC. Se identifica la informacion documentada y se
realiza los procedimientos de la documentacion para la toma de decisiones.
Se levantan las observaciones iniciales y se aplica los instructivos del requisito

Planificaciéon. Este requisito ha contribuido a mejorar el SGC de la empresa.

Operacion

Nivel de cumplimiento: 42%.

De la lista de verificacion, se obtuvo un promedio de 42% de cumplimiento
inicial del requisito Operacion, deficiente para el desempefio 6ptimo de un
SGC. La empresa entrega las partidas tefiidas al cliente con el cumplimiento
de las especificaciones técnicas del producto, pero con altos costos de
produccién por los reprocesos. No se cumple con los plazos de entrega al
cliente. Se realiza un diseno de la formulacién de color, que no esta validado

con material de produccion. Respecto a los proveedores estan parcialmente
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homologados. Para lo cual se necesita el mejoramiento de Planificaciéon desde
el disefio y desarrollo del producto hasta la fabricacion del producto.
Procedimiento para la trazabilidad del producto, procedimiento de salidas no

conformes, procedimientos para la fabricacion del producto.

Con la implementacién de SGC ISO 9001:2015 se aplica los planes e
instructivos mediante la informacién documentada. Se destaca la planificacion
del control de las operaciones, los requisitos de los productos y servicios, la
planificacién del disefio y desarrollo del producto con sus procedimientos, el
control de los procesos, productos y servicios, asi como la produccion con la
especificacion técnica del producto, la matriz de identificacion de requisitos
del producto, asi como el seguimiento y medicidn del proceso de tenido textil.
Se tiene el control de los productos no conformes. Se levantan las
observaciones iniciales y se aplica los instructivos del requisito Operacién.

Este requisito ha contribuido a mejorar el SGC de la empresa.

Evaluacién del desempeno

Nivel de cumplimiento: 38%.

De la lista de verificacion, se obtuvo un promedio de 38% de cumplimiento
inicial del requisito Evaluaciéon del desempefio, deficiente para el desempefio
optimo de un SGC. En la empresa la evaluaciéon del desempefio es por area.,
no se realiza ningun tipo de auditoria interna en la empresa. Para lo cual se
necesita un documento de auditorias internas para evaluar la mejora de la
calidad. Asi mismo se necesita un procedimiento de revision por la direccion,

que permita la evaluacion del cumplimiento de objetivos y mejoras.

Con la implementaciéon de SGC ISO 9001:2015 se realiza el seguimiento,
medicion, analisis y evaluacion de los datos e informacion documentada, las
auditorias internas y la revisidn por la direccion, los resultados incluyen
oportunidades de mejora, cualquier necesidad de cambio, las necesidades de
recursos. Se levantan las observaciones iniciales y se aplica los instructivos
del requisito Evaluacién del desempefo. Este requisito ha contribuido a

mejorar el SGC de la empresa.



56

Mejora

Nivel de cumplimiento: 50%

De la lista de verificaciéon, se obtuvo un promedio de 50% de cumplimiento
inicial del requisito Mejora, deficiente para el desempefio 6ptimo de un SGC.
La empresa identifica las oportunidades de mejora y mantiene acciones
basicas para abordarlas, no se evidencia procedimientos documentados con
respecto a las no conformidades o acciones correctivas. Se evidencia planes
de accion buscando oportunidades de mejora para la satisfaccion del cliente.
Para lo cual se necesita documentar un formato de las no conformidades o

acciones correctivas identificadas.

Con la implementacion de ISO 9001:2015 se realiza la identificacién de una
no conformidad y se hace la accion correctiva. Se realiza acciones para
levantar la no conformidad. Se toman en cuenta las necesidades vy
oportunidades para la mejora continua, considerando los resultados de la
evaluacion del desempefio. Se levantan las observaciones iniciales y se aplica
los instructivos del requisito Mejora. Este requisito ha contribuido a mejorar el

SGC de la empresa.

4.1.2 Implementacion del Sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015

Para cubrir la brecha de 41% a 100% del sistema de calidad interno de la
empresa, se implementara el SGC ISO 9001:2015. La implementacion del
Sistema de Gestion de Calidad 1ISO 9001:2015 en la empresa, se realizd
segun cronograma (Ver Anexo 3). Asi mismo se resalta la ejecucion de

acciones basadas en el ciclo Planificar — Hacer — Verificar — Actuar (PHVA).

A. Contexto de la organizacion

a) Comprension de la organizaciéon y su contexto. Se evalu6 a la

empresa mediante el analisis de Fortalezas, Oportunidad, Debilidad,
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Amenaza (FODA), cuyas estrategias estan alineadas a los objetivos del
SGC. Se determin6 el FODA de la empresa segun el alcance de la

presente implementacion de SGC ISO 9001:2015 segun muestra el

Cuadro 5.

Cuadro 5.

FODA y estrategias de la organizacion

Andlisis Interno

Andlisis Externo

FORTALEZAS (F)

DEBILIDADES (D)

F1. Compromiso de la alta Direccion y
personal, para el logro de objetivos

F2. Materia prima de calidad: algodén
pima, Tanguis y filamento sintético de
poliéster etc.

F3. Colorantes que cumplen estandares

D1. Falta un Software para gestion de
proceso de tefiido y acabado, que
brinde trazabilidad en tiempo real,
niveles de capacidad e indicadores
de gestion.

D2. Falta control

de calidad de los

de calidad; tiene convenios con insumos textiles.
proveedor nacional. D3. Maquinas obsoletas.
F4. Tejido de punto tefiido de alto valor | D4. Falta de calibracion de equipos de

agregado

F5. Tiene Laboratorio que disefia y
formula el color.

F6. Responde con flexibilidad e
innovacion a los procesos de tefido

F7. Recurso Humano calificado y con
experiencia

laboratorio, planta y almacén.

D5. Reprocesos de teido en Planta

D6. Falta capacitacion de personal de
Planta y Laboratorio.

OPORTUNIDADES (O)

ESTRATEGIAS (FO)

ESTRATEGIAS (DO)

o1.

02.
03.
04.

06.

Mayor apertura a
mercados internacionales
por los nuevos Tratados
de Libre Comercio.
Tecnologia competitiva,
por cambios en la moda.
Innovacién en nuevos
materiales y procesos.
Plan de monitoreo de
partidas nuevas.
Tecnologia de la
Informacién al alcance

EF1, F2, F3, F4, O1, 02, O3. Implementar
planta piloto de tefiido, para desarrollo de
muestras de vendedores y para realizar
validacién de formulaciones de color, con
material de produccion.

EF2, F3, F4, F5, 01,02, O3
Implementar  un software, para
automatizacion de manejo de informacién
del laboratorio de tefido (disefio y
formulacion de color).

EF4, F5, F6, F7, O3, O4 Mantener
entrenado a personal para seguir
mejorando la curva de aprendizaje, casos
de pedido con nuevos estandares.

EF6, F7, O1, O4, O5 Aumentar capacidad
de la Red de comunicacion para la
organizacion.

ED1, O1. Implementar un Software para
gestién de proceso de planta de tefiido,
que brinde trazabilidad en tiempo real,
niveles de capacidad e indicadores de
gestion.

ED2, D5, 02, 03, O4. Implementar el
control de calidad de insumos textiles.
ED3, D4, D5, O4. Invertir en maquinas
automatizadas en planta y en laboratorio
robot para dosificacion en el tefiido.

ED4, D5, O4. Implementaciéon de
calibracién de equipos de laboratorio y
planta de tefido.

AMENAZAS (A)

ESTRATEGIAS (FA)

ESTRATEGIAS (DA)

A1.

A2.

A3.
A4.

A5.

Nuevos competidores en
Centroamérica, Asia etc.
Organizacién que trabaja
por pedido, con variacién
de estandares.

Pequefios lotes y
variabilidad de articulos.
El lead time es cada vez
mas corto.

Demora en la entrega, por
reprocesos.

EF1, F2, F3, F4, A1, A2. Dirigir la oferta
exportable a segmento alto de mercado
EF, 5F, 6A3. Seguir utilizando productos
sostenibles con el medio ambiente,
cumpliendo normas legales y contrato con
el cliente.

EF6, F7, A1, A2. Uso de patentes de los
Retails o Marcas Textil etc., para la
innovacion tecnoldgica.

ED1, D2, D3, D4, D5, A1, A2 Asegurar el
buen disefio de la formulacién de color
implementando Sistema de monitoreo de
bafios de tefido (equipo, computador,
software).

ED, 2D, 3D4, D5, D6, A3, A4, A5
Capacitacion de personal, para nuevos
procesos textiles de mezclas de fibras.
ED, 2D3, D4, D5A, 3A4, A5 Asegurar que
todos los equipos de laboratorio tefiido y
laboratorio de calidad se encuentren con
un acuerdo marco de mantenimiento.

Fuente. Elaboracion propia.

b) Cultura y Valores de la Organizacion.

e Misidn. Ser una empresa peruana del sector textil, comprometida en el
desarrollo de productos textiles para el mercado exportador, a través

de procesos productivos eficientes apoyados con tecnologia de



58

avanzada que permite ofrecer moda, calidad y diversidad de productos
a precios competitivos.

e Visidn. Ser una empresa peruana lider en la industria textil
comprometida con nuestros clientes, que busca la satisfaccion de los
mas exigentes requerimientos del mercado textil globalizado.

e Valores. Los valores de la Empresa son de conocimiento de todos los
trabajadores y son los siguientes: liderazgo, iniciativa, compromiso,

integridad, comunicacion y perseverancia

c) Comprensién de las necesidades y expectativas de las partes
interesadas. Se determind la matriz de necesidades y expectativas de

las partes interesadas segun muestra Cuadro 6.

Cuadro 6.

interesadas

Matriz de necesidades y expectativas de las partes

Parte interesada Necesidades

Expectativas

Riesgo

Alta Direccion

Gerencia

Disminucién de

Poner limites a

Limites de ingresos

reprocesos. reprocesos. por altos costos de
Satisfaccion Evitar riesgos, reproceso.
del cliente proveyendo Retraso de entrega.
recursos Penalidades
Cliente Confeccionista Entregas Incremento de Pérdida de clientes
exportador conformes requerimientos de
productos
Consumidor Producto con Producto a costo Pérdida de confianza
(retail, mayorista, | calidad y a competitivo
marcas) tiempo
Proveedores Materia prima Requerimiento | Incremento de Pérdida de proveedor
Insumos atiempoy requerimiento de Aumento de
detallado productos y reclamos
Pagos a tiempo | servicios
Colaboradores | Trabajadores Pagos a tiempo | Linea de carreray | Fuga de talento
y remuneraciéon | promocién Pérdida know how
de acuerdo al
mercado
Estado Ministerio de Cumplimiento Accesibilidad Cancelacion de
Ambiente de normativa informacion registro
rapida
SUNAFIL Compromiso con | Multa y penalidad
la sociedad

Fuente. Elaboracién propia.

d) Determinacién del alcance del Sistema de Gestién de la Calidad.

Para el Alcance del Sistema de Gestion de la Calidad, se ha
considerado el proceso de Tefiido textil (tefido-acabado). Mostrado en

Anexo 4.
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Area: Tintoreria

Proceso: Proceso de Tefido textil, que ha considerado el tefido y el
acabado de tejido de punto.

Producto: Tejido de punto tefiido-acabado, en los articulos de jersey,
pique, interlock, micropimas etc. en los materiales de algodén tanguiis,
algoddn pima, poliéster, algoddn pima/poliéster filamento.

Método: Por agotamiento. (Lote).

Colorante: Colorantes Reactivos, Colorantes Dispersos.

Sistema de Gestion de la Calidad y sus procesos. Se determinaron
los procesos necesarios de la organizacidon que aseguran los recursos,

en el Mapa de Procesos tal como se muestra Figura 8.
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La implementacion del Sistema de Gestion de Calidad ISO 9001:2015,
consistié en realizar las matrices de caracterizacién de los procesos. Son 14
procesos mostrado en el Mapa de Procesos, hemos tomado para el estudio
de investigacion, los procesos misionales como: Proceso Comercial, Proceso
Planeamiento, Proceso de Tenido textil (tefido-acabado), Proceso

Laboratorio. Se ha desarrollado de acuerdo el Alcance del SGC.

Matriz de caracterizacion de los procesos:

e Matriz de caracterizacion del proceso Comercial se muestra en Anexo
8.

e Matriz de caracterizacién del proceso Planeamiento se muestra en
Anexo 9.

e Matriz de caracterizacion del proceso de Tedido textil (tefiido —
acabado) se muestra en Anexo 10.

e Matriz de caracterizacion del Laboratorio se muestra en Anexo 11.

Asimismo, se identifica los riesgos y oportunidades para asi establecer

controles, acciones y seguimiento de las acciones.

Matriz de riesgos y oportunidades de los procesos:

e Matriz AMFE de riesgo de proceso Comercial se muestra en Anexo 12

e Matriz AMFE de riesgo de proceso Planeamiento se muestra en Anexo
14

e Matriz AMFE de riesgo de proceso Tefido textil (tehido-acabado) se
muestra en Anexo 15

e Matriz AMFE de riesgo de proceso Laboratorio se muestra en Anexo
13

e Interaccion de Procesos se muestra en Anexo 6.

e Mapa de procesos se muestra en Anexo 7.
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Se realiza la matriz de analisis de oportunidades de los procesos que involucra
al proceso misional (Comercial, Planeamiento, Tefido textil, Laboratorio), de
acuerdo el alcance del SGC.

Los analisis de las oportunidades ayudan aprovechar las situaciones

favorables para la mejora continua de la organizacion.

B. Liderazgo

e Los altos directivos asumen compromiso de liderar la implementacién
del Sistema de Gestion de Calidad.

e La politica de la calidad es de conocimiento de toda la organizacién es
apropiada para el propodsito de la organizacion y apoya su direccion
estratégica. Politica de la calidad se muestra en Anexo 5. Objetivos de
la calidad se muestra en Anexo 19

e Enfoque al cliente. Se determinaron y se cumplen los requerimientos
del cliente y los legales, reglamentarios. Matriz de riesgos del producto
se muestra en Anexo 16

e La alta direccion asegura las responsabilidades y autoridades para
asegurar que el SGC es conforme con los requisitos, como se muestra

en la Figura 9.
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Figura 9. Organigrama de la organizacion. Elaboracién propia.
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C. Planificacion del SGC

Considera:

Acciones para tratar los riesgos y oportunidades. Se evalud el efecto
de los posibles riesgos y se planificaron las acciones para prevenirlos.
Matriz de necesidad y expectativas de las partes interesadas asi mismo
se evaluaron los riesgos se muestra en Cuadro 6.

Matriz de riesgo del contexto de la organizacion como se muestra en
Anexo 17

Matriz de riesgo del producto como se muestra en Anexo 16

Matriz de riesgo de Proceso Comercial como se muestra en Anexo 12
Matriz de riesgo de Proceso Planeamiento. Anexo 14

Matriz de riesgo de Proceso Tefiido textil (tefiido-acabado). Anexo 15
Matriz de riesgo de Proceso Laboratorio. Anexo 13

Metodologia para analisis de riesgos y oportunidades. Anexo 18
Evaluacion NPRO en la Matriz de riesgo

Acciones:

Plan de calibracion de equipos en laboratorio y planta. Anexo 57

Plan de mantenimiento preventivo de maquinas y equipos en
laboratorio y planta. Anexo 58

Plan de capacitacion de tratamiento previo de tefiido. Incluido en Anexo
23 que corresponde al Programa de Capacitacién para el Sistema de
Gestion de Calidad.

Objetivos de calidad y la planificacion para lograrlos. La alta direccidon
(Gerencia) se encarga de formular objetivos de calidad coherentes con
la politica de calidad, para medir y asegurar la funcionalidad del
producto.

Objetivos de la calidad y la planificacién para alcanzarlos. Anexo 19
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D. Apoyo

Considera:

Recursos. Pueden ser personas, infraestructura y ambiente, entre
otros.

Recursos de seguimiento y medicion.

Control de equipos de medicion.

Competencia. El personal debe contar con las competencias
necesarias y requeridas, como educacién, experiencia, formacion,
habilidad.

Perfil de puesto. Anexo 55

Plan de capacitacion para el SGC. Anexo 23.

Comunicacion. Se debe consolidar que el SGC tenga una
comunicacién activa, tanto interna como externa.

Matriz de comunicacion interna. Anexo 20

Matriz de comunicacion externa. Anexo 21

Informacién documentada. Debe ser creada por la organizacién y tener
controles que prevendra el uso de informaciéon documentada obsoleta;
por ello seran revisadas y actualizadas.

Procedimiento de informacién documentada. Anexo 22.

. Operacion

Considera:

Planificar y controlar las operaciones. Se establecieron los requisitos
del producto para asignar los procesos y recursos que aseguren la
conformidad del producto.

Se determind los requisitos de los productos y servicios.
Especificacion técnica del Producto. Anexo 43

Requisitos del producto requerido por el Cliente CINTAS. Anexo 32.
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El disefio y desarrollo de productos.

Planificacion del disefio y desarrollo del producto. Anexo 30
Procedimiento del disefio y desarrollo del producto. Anexo 31
Entradas para el disefio y desarrollo

Entradas para el disefio y desarrollo. Anexo 33.

Normas técnicas de pruebas de calidad para tejidos de punto. Anexo
34.

Salidas del disefio y desarrollo.

Hoja de formulacién. Anexo 35.

Control de los procesos, productos suministrados externamente. Se
controla los productos suministrados externamente como son los
colorantes, insumos quimicos etc.

Control de proveedor externo. Anexo 38

Aseguramiento de calidad del producto (proveedor) Clariant. Anexo 36
Certificado OEKO-TEX proveedor Clariant. Anexo 37

Declaracion de Conformidad de proveedor HUNTSMAN. Anexo 39
Procedimiento para evaluacion, seleccion, seguimiento y reevaluacion
de proveedores. Anexo 40

Hoja de datos de seguridad de insumo quimico. Anexo 41

Hoja de datos de seguridad de colorante reactivo. Anexo 42
Produccion. Se implemento bajo condiciones controladas.
Especificacion técnica del Producto. Anexo 43 (Son documentos que
también los tiene el proceso de Tefido textil (tenido-acabado).

En este caso es la Salida del proceso de disefio y desarrollo producto
el desarrollado por Proceso de Laboratorio es la Hoja de formulacion
(Anexo 35), que también lo posee el Proceso de tefido textil (Planta).
Hoja de Ruta de Proceso. Anexo 45

Matriz de identificacidon de requisitos del producto. Anexo 46
Seguimiento y medicidn del Proceso Tefiido textil. Anexo 47
Procedimiento de tratamiento previo de algodon. Anexo 26
Procedimiento de seleccion de colorantes reactivos para algodon.
Anexo 29

Procedimiento de tenido reactivo de algodén. Anexo 25
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Procedimiento de seleccion de colorantes dispersos para poliéster.
Anexo 28

Procedimiento de tefido disperso de poliéster Anexo 24
Procedimiento de preparacion de colorantes y productos quimicos.
Anexo 27

Formulario de provision de productos quimicos. Anexo 44

Liberacion de productos y servicios. Los productos han sido liberados
segun procedimientos planificados con reporte de la calidad del
producto, aprobacién en la hoja de ruta, dando conformidad por las
autoridades del proceso.

Etapas y controles de la liberacién del producto. Anexo 48

Control de las salidas no conformes. Los productos finales han sido
identificados y controlados segun los lineamientos de la matriz de
control de las salidas no conformes.

Matriz de control de las salidas no conformes. Anexo 49

Registro de salidas no conformes, no conformidad, quejas y reclamos.
Anexo 50.

Evaluacién del desempeiio

Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion.

Se evalud las acciones tomadas para levantar los riesgos encontrados
en el proceso de tefido textil y de laboratorio. Asi mismo, se evaluan
los indicadores en las matrices de caracterizacion de los procesos
misionales como son Comercial, Planeamiento, Tenido Textil y
Laboratorio para evaluar el desempefio del SGC.

Auditorias internas.

Informe de auditoria interna. Anexo 51

Revision por parte de la direccion. Se realizo la revision por la direccion
del Sistema de Gestion de la Calidad.

Procedimiento de Revision por la Direccion. Anexo 52
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G. Mejora

¢ No conformidades (NC) y acciones correctivas. Al detectar una NC se
hace la correccion.

e Mejora continua. Se busca tener un buen desempefo de SGC.
Acciones correctivas y de mejora. Anexo 53
Procedimiento de salidas no conformes, acciones correctivas y de

Mejora. Anexo 54

Se realiz6é la implementacion del SGC ISO 9001:2015 en la organizacion,
segun el alcance del SGC ISO 9001:2015 para el Proceso de Tefido textil
(tefido y acabado).

Y se tomaron las acciones para el levantamiento de los riesgos del Proceso
de Tenido textil (tefido y acabado) y el riesgo del Proceso de Laboratorio. Se
reevaluaron los procesos, superando los riesgos de los procesos. Se logro los
objetivos de calidad del SGC.

4.1.3 Con respecto a la Implementacion ISO 9001:2015.

Cuando se implementa todos los requisitos, se puede afirmar que se ha
implementado el Sistema de Gestién de Calidad ISO 9001:2015. Se corrobora
con las evidencias mostrada en la seccion Anexos de la Tesis. Se cumplieron
los principales objetivos de calidad entre ellos los siguientes: la disminucion
de horas de produccion por partida, de 7.80 horas/partidas a 7.47
horas/partidas por lo tanto se mejord los tiempos de entrega de partidas al
cliente. Se cumplié el objetivo de mejora de cumplimiento de tiempo de
entrega llegando a 93.71%, superando la meta. La disminucién de los
reprocesos de 18.981% a 10.69%. El aumento de la productividad de 73.65%
a 84.05%, las capacitaciones se lograron implementar al 100%. Las partidas
buenas (bien a la primera entrada a produccion, sin reprocesos) con respecto
a las partidas totales realizadas, es un indicador de calidad de 81.01% partidas
buenas realizadas paso a 89.10% de partidas buenas realizadas después de
la implementacién. Una mayor cantidad de material de tejido de punto tenido

bien (sin reprocesos) se obtuvo después de la implementaciéon. En general la
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implementacion y mantenimiento del SGC ISO 9001:2015 se ha logrado como

objetivo

En general los indicadores de productividad, eficiencia y eficacia, cuando se
evaluan mes a mes, estos varian, esto es debido a que este tipo de industria
tiene un particular modelo de negocio, basado en calidad y flexibilidad de
servicio al cliente. Los procesos pueden ser en algunas ocasiones dificiles de

estandarizar cuando la curva de aprendizaje se reinicia en cada pedido.

4.1.4 Costos de produccion del proceso de tenido textil.

El costo de la produccién se evaluo en el 2016 antes de la implementacion y

en el 2017 después de la implementacion ISO 9001:2015.

El costo de produccién es de 10 $ / Kg. Este valor se asigné a factores de
produccién de acuerdo a los costos de un tefido. Para Recursos Humanos de
0.5541 $ / Kg; para Material de 6.2928 $ / Kg; para Energia es 1.3419 $ / Kg;
Otros egresos de 1.8112 $ / Kg. Es necesario mencionar que se incrementan
costos por cada factor de produccién cuando ocurren los reprocesos. Por lo
tanto, se incrementan los costos de la mano de obra, los materiales, la energia
etc. cuando ocurren los reprocesos. Los reprocesos por Fuera de Tono (FT) y
los reprocesos por Desigualaciéon (DESIG), tienen costos diferentes. Los
reprocesos FT, tienen el adicional de 3.4 $/ Kg y los reprocesos DESIG tienen
el adicional de 8 $ / Kg, estos ultimos requieren de mayor insumo, energia y
tiempo. La composicion de reprocesos FT y reprocesos por DESIG variany la
tendencia sera bajar la cantidad de reprocesos por DESIG, para bajar los

costos, como se muestra en Cuadro 7.
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Cuadro 7. Costo por factor de produccion.
2016 2017
$/ Costo Costo Costo' total Costo Costo' total
Factor mas mas

kg $/kg Costo$ | reproceso Costo$ | reproceso

$ reproceso $ reproceso
$ $

R. humano | 0.5541 1990327.2 199287.6 2189614.8 2095606.2 124345.6 2219951.8
10 Material 6.2928 | 22603737.6 | 22632684 | 24867006.0 | 23799370.0 | 1412167.2 | 25211536.8
Energia 1.3419 | 4820104.8 482627.8 53027326 5075065.8 301135.8 5376201.6
Otros 1.8112 | 65058304 651416.2 7157246.6 6849958.4 406451.4 7256409.8
Total 10 35920000.0 | 3596600.0 | 39516600.0 | 37820000.0 | 2244100.0 | 40064100.0

Fuente. Elaboracion propia.

El costo de reproceso de 9.10% antes de la implementacion en el 2016, llegd
a 5.60 % después de la implementacion en el 2017, una disminucion
significativa. El costo de proceso de tefiido textil, de 11.00 $ / Kg antes de la
implementacién en el 2016, llegd a 10.59 $ / Kg después de la

implementacion, una disminucion de 3.73%. Como se muestra en Cuadro 8.

Cuadro 8. Costo del proceso de tehido textil.
Costo total
0, 0,
Ao Kg'. Costo $ Ve Costo mas reproceso | $/kg % costo
producidos reproceso | reproceso $ $ reproceso
2016 3592000 | 35920000.0 18.9810 |  3596600.0 39516600.0 | 11.00 9.10
2017 3782000 | 37820000.0 10.8970 |  2244100.0 40064100.0 | 10.59 5.60

Fuente. Elaboracion propia.

4.1.5 Tiempos de produccidén del proceso de tenido textil.

El tiempo de produccion del proceso de teiido textil, es promedio de 7 horas
por partida. Es necesario mencionar que se incrementan los tiempos de
produccién cuando ocurren los reprocesos. Los reprocesos por Fuera de Tono
(FT) y los reprocesos por Desigualaciéon (DESIG), tienen tiempos de desarrollo
diferentes. Los reprocesos FT, tienen el adicional de 3 horas y los reprocesos
DESIG tienen el adicional de 6 horas, dado que los procesos siguen una
determinada curva de tefido, para que se desarrolle el enlace quimico entre
el colorante y el material. Si bien se han reducido los reprocesos, es necesario

evitar los reprocesos por DESIG que requieren mas tiempo.
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El tiempo de reproceso de 10.27 % antes de la implementacién en el 2016,
llegd a 6.30 % después de la implementaciéon en el 2017, se ha logrado una
disminucidon de tiempo. El tiempo de proceso de tedido textil, de 7.80 hr /
partida antes de la implementacion en el 2016, llegé a 7.47 hr / partida
después de la implementacién, una disminucién de tiempo de 4.23 %. Como

se muestra en Cuadro 9.

Cuadro 9. Tiempo de produccion del proceso de tenido textil.

° N° N° . Tiempo 0
- N° N t.° tal partidas partidas | Tiempo Tiempo total mas hr % horag
Afo . partidas de repro- repro-
partidas reproceso | TEPTOCeso | reproceso hr. ceso hr | reproceso Ipart. ceso
P FT DESIG hr
2016 7184 1358 798 560 | 50288 5754 56042 | 7.80 10.27
2017 7564 810 433 377 | 52948 3561 56509 | 7.47 6.30
Fuente. Elaboracién propia.
4.2 Pruebas de hipoétesis
4.2.1 Hipdtesis General.
La hipdtesis general es:
Ho = Si no hay la implementacién de ISO 9001:2015, entonces no

mejorara la productividad en el proceso de tefido textil.
Ha = Si hay la implementacién de ISO 9001:2015, entonces mejorara la

productividad en el proceso de tefido textil.

4.2.2 Hipdtesis Especificas

Las hipotesis especificas son:

Hipétesis especifica 1

Ho1 = Si no hay la implementacion de ISO 9001:2015, entonces no
mejorara la eficiencia en el proceso de tenido textil.

Ha1 = Si hay la implementacién de ISO 9001:2015, entonces mejorara la

eficiencia en el proceso de tefiido textil.
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Hipotesis especifica 2

Ho2

Ha2

Si no hay la implementacién de ISO 9001:2015, entonces no
mejorara la eficacia en el proceso de tefiido textil.
Si hay la implementacion de ISO 9001:2015, entonces mejorara la

eficacia en el proceso de tenido textil.

4.2.3 Seleccién de la prueba de hipotesis

Hipotesis General

Se determina que la variable independiente es la Implementacién de
ISO 9001:2015 y la variable dependiente Productividad en el proceso
de tenido textil se realiza la prueba de normalidad, las estadisticas
descriptivas y la prueba de T Student. Para lo cual se hace uso del
programa MINITAB 19.

Hipétesis especificas

Para la hipdtesis especifica 1, se determina que la variable
independiente es la Implementacién de 1ISO 9001:2015 y la variable
dependiente es la Eficiencia en el proceso de tefido textil

Para la hipoétesis especifica 2, se determina que la variable
independiente es la Implementacién de ISO 9001:2015 y la variable

dependiente es la Eficacia en el proceso de tefido textil.

Se realiza la prueba de normalidad, las estadisticas descriptivas y la prueba

de T Student. Para lo cual se hace uso del programa MINITAB 19.

Prueba de Normalidad para la diferencia de la productividad (antes) y la

productividad (después) de la implementaciéon SGC

Se puede ver en la Figura 10.
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diferencia

Mean -10.40
StDev 5.710
N 12
RJ 0.971

P-Value >0.100

Figura 10. Gréafico de probabilidad normal para la diferencia de la
productividad antes y después de la implementacion SGC. Elaboracion

propia.
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A partir de la productividad antes de la implementacién y la productividad

después de la implementacion se obtuvieron las diferencias y se evalud si los

datos se aproximan a una distribuciéon normal con la prueba de Shapiro Wilk,

obteniéndose un estadistico de 0.971 y un p valor (0.100) mayor a nivel de

significacion del 5% (0.05), con lo cual se concluye que los datos si presentan

una distribuciéon normal.

Prueba de Normalidad para la diferencia de los reprocesos (antes) y

reprocesos (después) de la implementacion SGC

Se puede ver en la Figura 11.
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propia.
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A partir de los reprocesos antes de la implementacion y los reprocesos
después de la implementacion se obtuvieron las diferencias y se evalué si los
datos se aproximan a una distribucién normal con la prueba de Shapiro Wilk,
obteniéndose un estadistico de 0.969 y un p valor (0.100) mayor a nivel de
significacion del 5% (0.05), con lo cual se concluye que los datos si presentan

una distribuciéon normal.

Prueba de Normalidad para la diferencia de la eficacia (antes) y eficacia
(después) de la implementacién SGC

Se puede ver en la Figura 12.

Mean -8.084
StDev 4.109
N 12
RJ 0.969
P-Value >0.100

Percent
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Figura 12. Grafico de probabilidad normal para la diferencia de la
eficacia antes y después de la implementacién SGC. Elaboracion propia.

A partir de la eficacia antes de la implementacion y la eficacia después de la
implementacion se obtuvieron las diferencias y se evalud si los datos se
aproximan a una distribuciéon normal con la prueba de Shapiro Wilk,
obteniéndose un estadistico de 0.969 y un p valor (0.100) mayor a nivel de
significacion del 5% (0.05), con lo cual se concluye que los datos si presentan

una distribuciéon normal.
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Estadisticas Descriptivas

para la Productividad (antes) y Ila

Productividad (después) de la implementacion

Variable Mean SE Mean StDev CoefVar Minimum
Productividad (antes) 73.656 0.889 3.079 4.18 67.861
Productividad (después) 84.05 1.17 4.07 4.84 75.85
Variable Maximum Skewness Kurtosis Q1 Median Q3
Productividad (antes) 77.846 -0.73 -0.10 72.173 73.806 75.988
Productividad (después) 90.03 -0.59 -0.19 80.68 85.48 87.09

La productividad promedio antes de la implementacion es de 73.656 puntos
con una desviacion estandar de 3.079 puntos y se encontré como minimo
67.861 puntos y como maximo 77.846 puntos, mientras que, la productividad
promedio después de la implementacion es de 84.05 puntos con una
desviacion estandar de 4.07 puntos y se encontré como minimo 75.85 puntos

y como maximo 90.03 puntos. Esta informacién se observa graficamente en
la Figura 13.
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Figura 13. Gréafico de histograma con la curva normal para la

productividad antes y después de la implementacion SGC. Elaboracion
propia.
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Estadisticas Descriptivas para los Reprocesos (antes) y los Reprocesos
(después) de la implementacién
Mean SE Mean  StDev CoefVar Minimum
18.981 0.685  2.372 12.50 15.510
10.897 0791  2.741 25.15 6.870

Variable
Reprocesos (antes)
Reprocesos (después)

Maximum Skewness Kurtosis Q1 Median Q3
23.408 0.68 0.00 17.045 18.799 20.115

16.312 0.57 -0.31  8.728 10.072 13.294

Variable
Reprocesos (antes)
Reprocesos (después)

La puntuacién promedio de los reprocesos antes de la implementacion es de
18.981 puntos con una desviacion estandar de 2.372 puntos y se encontro
como minimo 15.510 puntos y como maximo 23.408 puntos, mientras que, la
puntuacién promedio de los reprocesos después de la implementacion es de
10.897 puntos con una desviacion estandar de 2.741 puntos y se encontro
como minimo 6.870 puntos y como maximo 16.312 puntos. Esta informacién

se observa graficamente en la Figura 14.
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Figura 14. Gréafico de histograma con la curva normal para los
reprocesos antes y después de la implementaciéon SGC. Elaboracion

propia.
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Estadisticas Descriptivas para la eficacia (antes) y la eficacia (después)

de la implementacion

Variable Mean SE Mean  StDev CoefVar Minimum
Eficacia (antes) 81.019 0.685 2.372 2.93 76.592
Eficacia (después) 89.103 0.791 2.741 3.08 83.688
Variable Maximum Skewness Kurtosis Q1 Median Q3
Eficacia (antes) 84.490 -0.68 0.00 79.886 81.201 82.955
Eficacia (después) 93.130 -0.57 -0.31 86.706 89.928 91.272

La puntuacion promedio de la eficacia antes de la implementacion es de
81.019 puntos con una desviacion estandar de 2.372 puntos y se encontré
como minimo 76.592 puntos y como maximo 84.490 puntos, mientras que, la
puntuacion promedio de la eficacia después de la implementacién es de
89.103 puntos con una desviacion estandar de 2.741 puntos y se encontré
como minimo 83.688 puntos y como maximo 93.130 puntos. Esta informacion

se observa graficamente en la Figura 15.
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Figura 15. Grafico de histograma con la curva normal para la eficacia
antes y después de la implementacion SGC. Elaboracion propia.
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Prueba T Student para muestras pareadas: Productividad (antes) y

Productividad (después) de la implementacion

Paired T for Productividad (antes) - Productividad (después)

Variable N Mean StDev SE Mean
Productividad (antes) 12 73.66 3.08 0.89
Productividad (después) 12 84.05 4.07 1.17
Difference 12 -10.40 5.71 1.65

95% upper bound for mean difference: -7.44
T-Test of mean difference = 0 (vs < 0): T-Value =-6.31 P-Value =0.000

A partir de la prueba T Student para muestras pareadas se comparo la
productividad promedio antes de la implementacion con la productividad
promedio después de la implementacion, obteniéndose un estadistico
Tc =-6.31 y un (p valor = 0.000 < 0.05) entonces se rechaza Ho, con lo cual
se concluye que existe evidencia estadistica suficiente para afirmar que la
productividad después de la implementacién es superior a la productividad
antes de la implementacién. Por lo tanto, se comprueba que la hipdtesis
alternativa es aceptada. Esta informacion se observa graficamente en la

Figura 16.
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Figura 16. Diagrama de Cajas para la productividad antes y después de
la implementacién SGC. Elaboracion propia.
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Prueba T Student para muestras pareadas: Reprocesos (antes) y los

Reprocesos (después) de la implementacién

Paired T for Reprocesos (antes) - Reprocesos (después)

Variable N Mean StDev SE Mean
Reprocesos (antes) 12 18.981 2.372 0.685
Reprocesos (después) 12 10.897 2.741 0.791
Difference 12 8.08 4.11 1.19

95% lower bound for mean difference: 5.95
T-Test of mean difference = 0 (vs > 0): T-Value = 6.82 P-Value= 0.000

A partir de la prueba T Student para muestras pareadas se comparo el puntaje
promedio de los reprocesos antes de la implementacién con el puntaje
promedio de los reprocesos después de la implementacion, obteniéndose un
estadistico Tc = 6.82 y un (p valor = 0.000 < 0.05) entonces se rechaza Ho,
con lo cual se concluye que existe evidencia estadistica suficiente para afirmar
que los reprocesos después de la implementacion son inferior a los
reprocesos antes de la implementacién. Por lo tanto, se comprueba que la
hipotesis alternativa es aceptada. Esta informacion se observa graficamente

en la Figura 17.

Boxplot of Reprocesos (antes); Reprocesos (después)

25

20

e S f ____________
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Data

Reprocesos (antes) Reprocesos (después)

Figura 17. Diagrama de cajas para los reprocesos antes y después de
la implementacién SGC. Elaboracion propia.
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Prueba T Student para muestras pareadas: Eficacia (antes) y Eficacia
(después) de la implementacién

Paired T for Eficacia (antes) - Eficacia (después)

Variable N Mean StDev SE Mean
Eficacia (antes) 12 81.019 2.372 0.685
Eficacia (después) 12 89.103 2.741 0.791
Difference 12 -8.08 4.11 1.19

95% upper bound for mean difference: -5.95
T-Test of mean difference = 0 (vs < 0): T-Value = -6.82 P-Value = 0.000

A partir de la prueba T Student para muestras pareadas se comparo la eficacia
promedio antes de la implementacion con la eficacia promedio después de la
implementacion, obteniéndose un estadistico Tc = -6.82 y un (p valor = 0.000
< 0.05) entonces se rechaza Ho, con lo cual se concluye que existe evidencia
estadistica suficiente para afirmar que la eficacia después de la
implementacion es superior a la eficacia antes de la implementacion. Por lo
tanto, se comprueba que la hipdtesis alternativa es aceptada. Esta

informacion se observa graficamente en la Figura 18.
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Figura 18. Diagrama de Cajas para la eficacia antes y después de la
implementacion. Elaboracién propia.



80

Analizadas las dos variables, implementacion del Sistema de Gestién de
Calidad y la Productividad del Proceso de Tefiido textil se concluye que ambas

estan relacionadas.

La aprobacion de la Hipétesis General y las Hipotesis especificas se concluye
que la implementacion de SGC ISO 9001:2015 permitié que la productividad
se incrementara de un estado inicial de 73.65% a un estado de 84.05%
cumpliéndose el objetivo de calidad planteado por el SGC y los objetivos de

la tesis.

4.3 Presentacion de resultados

4.3.1 Resultados del Diagnéstico
De la informacion obtenida, se obtuvo los resultados parciales de cada
requisito de la Norma ISO 9001:2015; y el total del porcentaje del

cumplimiento, promedio total es de 41% tal como muestra el Cuadro 10.

Cuadro 10. Resultados del Diagnéstico

Requisitos de la norma Cumplimiento (%)
4. Contexto de la organizacion | 45

5. Liderazgo 42

b, Planificacion 35

7. Apoyo 33

6. Operacion 42

9. Evaluacion del desempefio | 38

10. Mejora 50

Promedio Total 41

Calificacidn Deficiente

Fuente. Elaboracioén propia.

La representacién grafica de los resultados del cumplimiento de la Norma ISO
9001:2015 se observa en la Figura 19.
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Figura 19. Representacion grafica del cumplimiento de la Norma ISO
9001:2015. Elaboracion propia.

Los reprocesos son de dos tipos: Reproceso fuera de tono (FT) y Reproceso
por desigualacion (DESIG). Los reprocesos antes de la implementacién SGC

se muestra en el Cuadro 11.
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Cuadro 11. Datos de Reprocesos antes de la implementacion 2016
% .
o N° Part. N° Part. N° de Part. Kg % % Promedio
2016 P,:rti?jis I\}/<ng/ PI‘OdKL?Ci do Reproceso Reproceso Reproceso Reproceso Re?_rootgleso Reproceso Reproceso
' FT DESIG. Total Total Kg. N° Partidas Anual
Enero 498 500 | 249,000.00 60 41 101 50,500.00 20.281 20.281
Febrero 626 500 | 313,000.00 68 48 116 58,000.00 18.530 18.530
Marzo 651 500 | 325,500.00 84 65 149 74,500.00 22.888 22.888
Abril 680 500 | 340,000.00 66 50 116 58,000.00 17.059 17.059
Mayo 648 500 | 324,000.00 61 49 110 55,000.00 16.975 16.975
Junio 677 500 | 338,500.00 57 48 105 52,500.00 15.510 15.510 18.981
Julio 493 500 | 246,500.00 54 40 94 47,000.00 19.067 19.067 '
Agosto 448 500 | 224,000.00 52 35 87 43,500.00 19.420 19.420
Setiembre 595 500 | 297,500.00 75 32 107 53,500.00 17.983 17.983
Octubre 628 500 | 314,000.00 80 67 147 73,500.00 23.408 23.408
Noviembre 669 500 | 334,500.00 79 35 114 57,000.00 17.040 17.040
Diciembre 571 500 | 285,500.00 62 50 112 56,000.00 19.615 19.615

Fuente. Elaboracion propia.
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4.3.2 Resultados de Productividad del Proceso de Tenido textil antes y después de la implementacion del SGC.

Los resultados para la realizacion de la Prueba de Hipétesis General, antes de la implementacién de SGC, ISO 9001:2015 se muestra

en el Cuadro 12.

Cuadro 12. Productividad del Proceso de Teiido textil antes de implementaciéon de SGC (2016)

. Costo o
N° de Kg N° Partida Kg Costo L o .- %Productividad
Partidas | Producidos | Reprocesado | Reprocesado | Producido($) Reng;;eso Eficiencia | Eficacia | %Productividad anual promedio
Enero 498 249,000.00 101 50,500.00 | 2,490,000.00 | 266,000.00 | 90.348 79.719 72.025
Febrero 626 313,000.00 116 58,000.00 | 3,130,000.00 | 307,600.00 | 91.052 81.470 74.180
Marzo 651 325,500.00 149 74,500.00 | 3,255,000.00 | 402,800.00 | 88.988 77.112 68.620
Abril 680 340,000.00 116 58,000.00 | 3,400,000.00 | 312,200.00 | 91.590 82.941 75.966
Mayo 648 324,000.00 110 55,000.00 | 3,240,000.00 | 299,700.00 | 91.533 83.025 75.995
Junio 677 338,500.00 105 52,500.00 | 3,385,000.00 | 288,900.00 | 92.136 84.490 77.846 73.656
Julio 493 246,500.00 94 47,000.00 | 2,465,000.00 | 251,800.00 | 90.732 80.933 73.432 ’
Agosto 448 224,000.00 87 43,500.00 | 2,240,000.00 | 228,400.00 | 90.747 80.580 73.124
Setiembre 595 297,500.00 107 53,500.00 | 2,975,000.00 | 255,500.00 | 92.091 82.017 75.530
Octubre 628 314,000.00 147 73,500.00 | 3,140,000.00 | 404,000.00 | 88.600 76.592 67.861
Noviembre 669 334,500.00 114 57,000.00 | 3,345,000.00 | 274,300.00 | 92.421 82.960 76.672
Diciembre 571 285,500.00 112 56,000.00 | 2,855,000.00 | 305,400.00 | 90.337 80.385 72.617

Fuente. Elaboracién propia.
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Los resultados para la realizacién de la Prueba de Hipotesis General, después de la implementacién de SGC ISO 9001:2015 se

muestra en el Cuadro 13

Cuadro 13. Productividad del Proceso de Teiido textil después de implementacién SGC (2017)

. Costo o
N° de Kg N° Partida Kg Costo L . .- %Productividad
Partidas | Producidos | Reprocesado | Reprocesado | Producido($) Reng;:eso Eficiencia | Eficacia | %Productividad anual promedio
Enero 786 393,000.00 54 27,000.00 3,930,000.00 | 135,500.00 | 96.667 93.130 90.026
Febrero 732 366,000.00 75 37,500.00 3,660,000.00 | 191,900.00 | 95.018 89.754 85.283
Marzo 680 340,000.00 94 47,000.00 3,400,000.00 | 263,300.00 | 92.812 86.176 79.983
Abril 690 345,000.00 94 47,000.00 3,450,000.00 | 258,700.00 | 93.025 86.377 80.352
Mayo 772 386,000.00 95 47,500.00 3,860,000.00 | 285,700.00 | 93.109 87.694 81.651
Junio 423 211,500.00 69 34,500.00 | 2,115,000.00 | 218,500.00 | 90.636 83.688 75.852 84.051
Julio 540 270,000.00 46 23,000.00 | 2,700,000.00 | 128,800.00 | 95.447 91.481 87.316 ’
Agosto 690 345,000.00 59 29,500.00 3,450,000.00 | 144,000.00 | 95.993 91.449 87.785
Setiembre 745 372,500.00 69 34,500.00 3,725,000.00 | 186,300.00 | 95.237 90.738 86.416
Octubre 586 293,000.00 58 29,000.00 | 2,930,000.00 | 151,500.00 | 95.084 90.102 85.673
Noviembre 505 252,500.00 47 23,500.00 | 2,525,000.00 | 130,500.00 | 95.086 90.693 86.236
Diciembre 415 207,500.00 50 25,000.00 | 2,075,000.00 | 149,400.00 | 93.284 87.952 82.045

Fuente. Elaboracion propia
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4.3.3 Resultados de Eficiencia del Proceso de Tenido textil antes y

después de la implementacion SGC.

Los resultados para la realizacion de la Prueba de Hipotesis Especifica 1 antes

de la implementacion de 1ISO 9001:2015 se muestra en el Cuadro 14.

Cuadro 14. Eficiencia del
implementacion SGC (2016)

Proceso de Tenido textil

antes de

Kg Producido R Kg % Reproceso % Rep_r oceso
eprocesado promedio anual

Enero 249,000.00 50,500.00 20.281

Febrero 313,000.00 58,000.00 18.530

Marzo 325,500.00 74,500.00 22.888

Abril 340,000.00 58,000.00 17.059

Mayo 324,000.00 55,000.00 16.975

Junio 338,500.00 52,500.00 15.510 18.981
Julio 246,500.00 47,000.00 19.067 '
Agosto 224,000.00 43,500.00 19.420

Setiembre 297,500.00 53,500.00 17.983

Octubre 314,000.00 73,500.00 23.408

Noviembre 334,500.00 57,000.00 17.040

Diciembre 285,500.00 56,000.00 19.615

Fuente. Elaboracion propia

Los resultados para la realizacién de la Prueba de Hipdtesis Especifica 1,

después de la implementacion de ISO 9001:2015 se muestra en Cuadro 15.

Cuadro 15. Eficiencia del Proceso de Tenido textil después de
implementacion SGC (2017)

Kg Producido R Kg % Reproceso % Rep_r oceso
eprocesado promedio anual
Enero 393,000.00 27,000.00 6.870
Febrero 366,000.00 37,500.00 10.246
Marzo 340,000.00 47,000.00 13.824
Abril 345,000.00 47,000.00 13.623
Mayo 386,000.00 47,500.00 12.306
Junio 211,500.00 34,500.00 16.312 10.897
Julio 270,000.00 23,000.00 8.519 '
Agosto 345,000.00 29,500.00 8.551
Setiembre 372,500.00 34,500.00 9.262
Octubre 293,000.00 29,000.00 9.898
Noviembre 252,500.00 23,500.00 9.307
Diciembre 207,500.00 25,000.00 12.048

Fuente. Elaboracion propia
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4.3.4 Resultados de Eficacia de Proceso de Tenido textil antes y

después de la implementacion SGC.

Los resultados para la realizacién de la Prueba de Hipotesis Especifica 2,

antes de la implementacion de ISO 9001:2015 se muestra en el Cuadro 16.

Cuadro 16. Eficacia de

implementacion SGC (2016)

Proceso de Tenido textil antes de

N° Partidas N° Partida %% Eficaci %Eficacia
. oEficacia ;

Producidas Reproceso promedio anual

Enero 498 101 79.719

Febrero 626 116 81.470

Marzo 651 149 77.112

Abril 680 116 82.941

Mayo 648 110 83.025

Junio 677 105 84.490

Julio 493 94 80.933 81.019

Agosto 448 87 80.580

Setiembre 595 107 82.017

Octubre 628 147 76.592

Noviembre 669 114 82.960

Diciembre 571 112 80.385

Fuente. Elaboracién propia.

Los resultados para la realizacién de la Prueba de Hipdtesis Especifica 2,

después de la implementacion de 1ISO 9001:2015 se puede ver en Cuadro 17.

Cuadro 17. Eficacia del Proceso de Tenido textil después de
implementacion SGC (2017)

N° Partidas N° Partida o Eficaci %Eficacia
i oEficacia .
Producidas Reproceso promedio anual
Enero 786 54 93.130
Febrero 732 75 89.754
Marzo 680 94 86.176
Abril 690 94 86.377
Mayo 772 95 87.694
Junio 423 69 83.688
Julio 540 46 91.481 89.103
Agosto 690 59 91.449
Setiembre 745 69 90.738
Octubre 586 58 90.102
Noviembre 505 47 90.693
Diciembre 415 50 87.952

Fuente. Elaboracién propia.



4.3.5 Resumen de resultados de data procesada.

Los resultados de data procesada se muestran en Cuadro 18.

Cuadro 18. Resumen de resultados de data procesada
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Shapiro T
Hipotesis Variables Wilk Estadisticas Descriptivas Student
p value p value
Productividad Productividad
antes de después de
implementacion implementacion
Implementacion 73.656% 84.05%
Ha ISO 9001:2015 0.100 Desviacion Desviacion p = 000
vs. Productividad estandar antes estandar
de después de
implementacion implementacién
3.079 4.07
Reprocesos Reprocesos
antes de después de
implementacién implementacién
Implementacion 18.981% 10.897%
Ha 1 ISO 9001:2015 0.100 Desviacion Desviacion p = 000
vs. Eficiencia estandar antes estandar
de después de
implementacion implementacién
2.372 2.741
Eficacia antes de EflcaC|adgespues
implementacion implementacion
Implementacion 81.019% 89.103%
Ha 2 ISO 9001:2015 0.100 Desviacion Desviacion p =000
vs. Eficacia estandar antes estandar
de después de
implementacién implementacién
2.372 2.741

Fuente. Elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Implementar un Sistema de Gestion de Calidad, mejora en la organizacion la
aptitud de brindar consistentemente productos que satisfagan los
requerimientos del cliente y a las partes interesadas adicionales como los

Retails, Marcas, Mayoristas.

Toda organizacion que produce para exportacion tiene que ser competitiva
para tener mas participacion en el mercado global. Y para lograr este reto
tiene que buscar una herramienta que le permita afrontar con eficiencia. Y el

SGC ISO 9001:2015 es una herramienta de gestion internacional sélida.

Las principales conclusiones de la investigacion:

a) Laimplementacion del Sistema de Gestion de Calidad 1ISO 9001:2015,
ha mejorado la productividad en el proceso de tefido textil de la
organizacion. La productividad antes de la implementacion SGC fue de
73.65 % y la productividad después de la implementacion SGC fue de
84.05%, es significativo un incremento de la productividad de 14.11%.
En la Prueba T Student para muestras pareadas, demuestra que la
productividad después de la implementacion es superior a la

productividad antes de la implementacion.

b) Laimplementacion del Sistema de Gestion de Calidad ISO 9001:2015,
ha mejorado la eficiencia en el proceso de tefido textil de la
organizacion. Esta eficiencia se ha medido en términos de reprocesos.
Antes de la implementacion del SGC los reprocesos fueron de 18.981%

y después de la implementacion de SGC los reprocesos fueron de
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10.897%. Hubo una disminucién significativa del 42.59 % de
reprocesos, lo cual mejord la eficiencia del proceso de tenido textil. En
la Prueba T Student para muestras pareadas, demuestra que la
eficiencia después de la implementaciéon es superior a la eficiencia

antes de la implementacion.

La implementacion del Sistema de Gestidon de Calidad 1ISO 9001:2015,
ha mejorado la eficacia en el proceso de tefido textil de la organizacion.
La eficacia del proceso de tefido textil, se incrementa de 81.01% a
89.10% debido a que el numero de partidas producidas “bien a la
primera” con respecto al numero de partidas producidas totales se
incrementd en un 9.98%. En la Prueba T Student para muestras
pareadas, demuestra que la eficacia después de la implementacion es

superior a la eficacia antes de la implementacion.

En el desarrollo del Sistema de Gestion de Calidad se implementé
todos los requisitos desde contexto de organizacién, liderazgo,
planificacidén, apoyo y operaciéon. Asi mismo los requisitos de control
como evaluacion del desempefio y mejora, de acuerdo a las

necesidades del proceso de tefido textil.

El desemperio eficaz del SGC, solo es posible al operar en una gestién
por procesos, planificar los riesgos, oportunidades y tomar las acciones
para la mejora de los procesos como parte del ciclo de planificar, hacer,

verificar y actuar (PHVA).

Se mejoro la competencia de los trabajadores por que se efectud una
adecuada capacitaciéon, fortaleciendo una cultura de calidad en la
organizacion y fortaleciendo la comunicacion entre todos los

integrantes.

La implementacion de ISO 9001: 2015 generé una informacién

documentada que se mantiene y conserva, y es la base esencial en la
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toma de decisiones, para la mejora continua del Sistema de Gestion de
la Calidad.

Esta tesis es aplicable a otros eslabones de la cadena de valor textil
como hilanderia, tejeduria, confecciones y a otros sectores de la
economia, pues la implementacion del Sistema de Gestién de Calidad
ISO 9001:2015 provee las herramientas necesarias con la gestion de
la calidad y tiene referencias bibliograficas de aplicacion con éxito en

el mundo.
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RECOMENDACIONES

Las principales recomendaciones son:

Es muy importante la comunicacion entre el cliente y las otras partes
interesadas como los Retails, Marcas y Mayoristas para conocer sus
necesidades y saber el grado de satisfaccion que tienen hasta la actualidad,

estableciendo acciones correctivas ante cualquier no conformidad.

Es importante contar con reuniones constantes entre los lideres de procesos,
la alta direccion y otros, en relacidn con el seguimiento del logro de objetivos,

analizando la informacién documentada.

Las autoridades de la Direccion deben promover y fortalecer la comunicacion

entre todos los niveles de la organizacion.

Es necesario un sistema informatico robusto como el uso de tecnologias de
informacion tales como BPA (Business Process Analysis), etc. para la
contribucion en el analisis de datos y realizar los procedimientos que requiera

cada proceso.

La informacion documentada que genere el Sistema de Gestion de Calidad
debe ser dispuesta y dada a conocer al personal pertinente y desarrollar

constante capacitacion para garantizar la eficacia del SGC.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencia

: VARIABLE VARIABLE
PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS INDEPENDIENTE INDICADOR DEPENDIENTE INDICADOR
Problema General Objetivo General Hipétesis General
JEn qué medida la | Mejorar la La implementacion | Implementacion de | Desarrollo de la | Productividad en | %  productividad=

implementacion de
ISO 9001:2015 puede
mejorar la
productividad en el
proceso de tefiido
textil?

Problema
Especificos

productividad en el
proceso de tefiido
textil, a través de la
implementacién  de
ISO 9001:2015.

Objetivo Especifico

de 1SO 9001:2015,
mejorara la
productividad en el
proceso de tefiido
textil

Hipotesis
Especifico

ISO 9001:2015

implementacion
SO 9001:2015

el proceso de
tefiido textil.

Eficiencia x Eficacia

JEn qué medida la
implementacion de
ISO 9001:2015 puede
mejorar la eficiencia
en el proceso tefiido
textil?

Mejorar la eficiencia
en el proceso de
tefiido textil, a través
de la implementacidn
de 1SO 9001:2015.

La implementacion
de [SO 9001:2015
mejorara la eficiencia
en el proceso de
tefiido textil.

Implementacion de
ISO 9001:2015

Desarrollo de la
implementacioén
ISO 2001:2015

Eficiencia en el
proceso de tefiido
textil.

% reprocesos= (Kg
Reprocesado/ Kg
Producido) x 100

En qué medida Ila
implementacién de
ISO 9001:2015 puede
mejorar la eficacia en
el proceso de tefiido
textil?

Mejorar la eficacia en
el proceso tefiido
textil, a través de la
implementacién  de
ISO 9001:2015.

La implementacion
de ISO 9001:2015
mejorard la eficacia
en el proceso de
tefiido textil.

Implementacion de
SO 9001:2015.

Desarrollo de la
implementacién
ISO 2001:2015.

Eficacia en el
proceso de tefiido
textil.

% Eficacia = ((N°
Partida Producida —
N® de Partida
Reprocesada) / N°
Partida Producida) x
100
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" CcODIGO
LISTA DE VERIFICACION -
VERSION
TIPO DE REVISION LISTA DE VERIFICACION
FECHA 2/01/2017
CUESTIONARIO 0% | 25% | 50% | 75%
4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

¢Se ha tomado en cuenta las cuestiones externas e internas, para % La empresa tiene un Sistema de
la direccion estratégicade la emprasa? Calidad intemo.
¢Se actualiza la informacién sobre las cuestiones externas e %
internas?
¢Se han identificado a las partes interesadas? X
¢ Se realiza la revision de la informacién de las partes interesadas y
los requisitos? K
¢ Se ha considerado los procesos operativos, productos e
instalaciones etc. en el desarrollo del alcance? X
¢Se han considerado las cuestiones externas e intemas, partes - o
interesadas, para elaborar el alcance? X Requisito con procedimiento pero no

estan siendo aplicad
¢El alcance esta disponible y se encuentra como informacidn ' >
documentada? %
¢Se incluye los tipos de productos, en el alcance? X
¢Se han identificado los procesos para el Sistema de Calidad? X
¢Se tienen los criterios para elaborar las matrices de
caracterizacion, para la gestion de los procesos? X
¢ Se mantiene informacidn documentada, para la operatividad de los x
procesos?

5. LIDERAZGO
¢ Se demuestra compromiso, de parte de la Gerencia General? X
¢La Gerencia General, garantiza que se cumplan los requisitos de %
los clientes?.
¢ Se determinan y consideran los riesgos y oportunidades que
puedan afectar a la conformidad de los productos? X
JLapolitica actual, esta alineada con el propésito, contexto de la
organizacién y la direccion estratégica? %
¢Se ha comunicado internamente la palitica y esta disponible para
las partes interesadas? ¥
JLa Gerencia General , asegura que se comuniquen las
responsabilidades de los puestos de trabajo? X
6. PLANIFICACION
¢Se ha establecido todos los riesgos ¥y oportunidades, que tienen
influencia en el Sistema de Calidad? X
¢Se ha planificado las acciones necesarias, para abordar los X
resgos y oportunidades?
¢ Se han establecido objetivos de calidad y se ha planificado coma x
lograrlos?
¢ Los objetivos de calidad se mantienen, como informacion %
documentada?
¢ Existe planificacion para tratar los cambios en el Sistema de .
Calidad y su implementacion?
7. APOYO

¢La empresa ha determinado y proporcionado los recursos
necesarios para el Sistema ce Calidad? £
¢Se han establecido los recursos necesarios para garantizar la Requisito con procedimiento pero no
vélidez, fiabilidad y la medicién de los resultados? % estan siendo aplicados
¢ Se dispone de métodos, para garantizar la trazabilidad de los Requisito con procedimiento pero no
procesos?. % estan siendo aplicados
¢La empresa ha determinado los conocimientos necesarios, para el
funcionamiento de los procesos? ¥
¢La empresa asegura que el personal, tenga las competencias x
necesarias para el puesto de trabajo?
¢ Existe una metedologia, para la evaluacién de la eficacia de las i Requisito con procedimiento perc no
capacitaciones realizadas? estan siendo aplicados
¢Se tiene un procedimiento para la comunicacion interna y externa X Requisito con procedimiento pero no
del Sistema de Calidad? estan siendo aplicados
¢Lainformacion documentada esta incluida en el Sistema de - Requisito con procedimiento pero no
Calidad? estan siendo aplicados
¢Existe una metodologia, parala actualizacion de documentos? X Requm_to con prgcedlmlento PEOING

estan siendo aplicados
¢Se tiene un procedimiento para el control de la informacion X Requisito con procedimiento pero no
documentada? estan siendo aplicados

8. OPERACION

¢Se planifican y controlan los procesos, para cumplir los requisitos
del producto? X
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'CUESTIONARIO

50%

75%

100% IQESERKCAGIGNEE’

¢La salida de la planificacion es adecuada para las operaciones de
la empresa?

.Se asegura que los procesos contratados externamente estén
contralados?

¢ Se revisan las consecuencias de los cambios no previstos y se
toman acciones?

¢Se da la comunicacion con el cliente, respecto a los productos?

¢ Se obtiene la retroalimentacion de los clientes respecto a los
productos?

¢ Se tiene un plan de contingencia, para afrontar problemas en los
procesos?

¢ Se determinan los requisitos legales y reglamentarios para los
productos?

iLa empresa tiene la capacidad de cumplir los requisitos de los
productos?

¢La empresa revisa los requisitos del cliente, antes de realizar el
contrato?

JLa empresa confirma al cliente, sobre acuerdos previos, a través
de la documentacion?

¢ Todos los acuerdos tomados, son de mutuo acuerdo entre la
empresa y el cliente?

¢Se conserva la informacidn documentada, sobre todo requisito
nuevo para el producto?

¢ Se modifica la informacién documentada, de acuerdo a los
cambios en los requisitos del producto?

&Se establece un proceso de disefio y desarrollo del producto?

¢La empresa determina todas las etapas y controles para el disefio
y desarrollo del producto?

iLas entradas para el disefio y desarrollo del producto, son los
requisitos especificos del producto?

¢ Se conserva informacidn documentada sobre las entradas del
disefio y desarrollo del producto?

¢Se aplican los controles al proceso de disefio y desarrollo?

Requisito con procedimiento pero no
estan siendo aplicados

¢Se verifica la capacidad de los resultados del disefio y desarrollo?

¢Se validan los resultados del disefio y desarrollo?

¢ Se toman acciones, para solucionar problemas encontrados
durante las revision, verificacidn y validacién?

¢Se conserva informacion documentada sobre las acciones
tomadas?

¢ Se asegura |os requisitos especificos, para las salidas del disefio
y desarrollo?

i Se asegura que las salidas del disefio y desamollo, son adecuadas
para los procesos posteriores?

¢ Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo, hacen
referencia a los requisitos de seguimiento y medicion?

¢Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo especifican, las
caracteristicas de los productos?

¢ Se conserva informacion documentada sobre las salidas del
disefio y desarrollo?

¢Seidentifican y controlan los cambios hechos durante el disefio y
desarrdllo de los productos?

Requisito con procedimiento pero no
estan siendo aplicados

¢ Se conserva la informacidn documentada sobre los cambios del
disefio y desarrollo?

JLa empresa asegura gque los procesos, productos suministrados
externamente cumplen con los requisitos?

¢ Se determina los controles para los procesos, productos,
suministrados externamene?

¢ Se homologan a los proveedores externos?

¢Se conserva informacion documentada sobre los procesos y
productos suministrados externamente?

JLa empresa se asegura que los procesos, productos suministrados
externamente no afectan de manera adversa a la capacidad de
entregar productos conformes?

¢ Se definen los controles a aplicar a un proveedor externo y las
salidas resultantes?

JConsidera el impacto potencial de los procesos, productos
suministrados externamente en la capacidad de la empresa de
cumplir los requisitos del cliente?

2 Se asegura que los procesos suministrados externamente
permanecen dentro del control de su Sistema de Calidad?

¢ Se determina la verificacidn, para asegurar que los procesos,
productos suministrados externamente cumplen con los requisitos?
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0% 50% | 75%  |OBSERVACIONES
¢La empresa comunica a los proveedores externos los requisitos %
para los procesos y productos?
¢ Se comunica al proveedor externo métodos, procesos, equipos y X
la liberacion de productos?
¢ Se comunica al proveedor externo, la competencia que debe tener .
las persanas? X No se ha aplicado
¢ Se comunica las interacciones del proveedor externo con la X
empresa?
¢La empresa comunica al proveedor externc su desempefia? X
:Se implementa la produccion bajo condiciones controladas? X
+Se dispone de informacion documentada, que defina las %
caracteristicas de los productos a producir?
+Se dispone de informacion documentada, que defina los %
resultados a alcanzar?
¢ Se dispone de recursos de seguimiento y medicion? X
¢ Se dispone de actividades de seguimiento y medicién, para el %
control de los procesos?
¢ Se controla el uso de la infraestructura para la operacion de los N
pracesos?
¢ Se controla la designacion de personas competentes? X
¢Se controla la validacion de los procesos de produccion? X
¢ Se controla las acciones para preevenir los errores humanos? X
¢ Se controla las actividades de liberacién del producto? X
¢ Se utiliza algin medio, para identificar las salidas de los %
productos?

:Se |dentifica |as salidas con respecto a los requisitos de N
seguimiento y medicion?

¢ Se conserva la informacién documentada para la trazabilidad? X

¢La empresa preserva las salidas en la produccién, para asegurar %
la conformidad con los requisitos?

¢Se cumplen las disposiciones para las actividades posteriores a la X
entrega, con los productos?

¢La empresa considera los requisitos legales y reglamentarios para X
€l alcance de las actividades posteriores a la entrega?

¢ Se considera las consecuencias potenciales no deseadas ~
asociadas a los productos?

+Se considera |a vida Util del producto, en las actividad posterior a X

la entrega?

< Se toma en cuenta los requisitos del cliente en la actividad .
posterior a la entrega?

. Se toma en cuenta, |a retroalimentacion del cliente. X

¢La empresa revisa y controla los cambios en la produccion? X
. Se conserva informacién documentada de los cambios realizados? X
¢Existen disposiciones planificadas para verificar que se cumplan N
los requisitos de los productos?

< Se conserva informacién documentada sobre la liberacién de los «
productos?

¢ Existe evidencia de la conformidad con los criterios de aceptacion, X
para la liberacién de producto?

¢ Existe trazabilidad a las personas que autorizan la liberacion? X
¢La empresa asegura que los productos no conformes se %
identifican y se controlan para prevenir su entrega?

¢La empresa toma las acciones adecuadas de acuerdo a la no N
conformidad?

¢ Se verifica la conformidad con los requisitos, cuando se corrigen <
las salidas no conformes?

¢La empresa trata las salidas no conformes realizando reprocesso, 5
separacion u otros?

¢La empresa conserva informacién documentada relacionada a la N
no conformidad, acciones, concesiones etc.?

9. EVALUACION DEL DESEMPERO
¢La empresa realiza seguimiento y medicion del Sistema de ¥
Calidad?
¢ Se determina los métodos de medicidn, analisis para asegurar x
resultados validos?
¢La empresa determina cuando se lleva a cabo el seguimiento y la X
medicion?
¢La empresa determina cuando evaluar los resultados del @
seguimiento y medicion?
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CICLO PHVA| CUESTIONARIO

0%

25%

50%

75%

100%

OBSERVACIONES

¢La empresa evalua el desempefio del Sistema de Calidad?

iLa empresa conserva informacion documentada?

JLa empresa realiza seguimiento de las necesidades y expectativas
del cliente?

2 Se realiza la encuesta de satisfaccion al cliente?

¢La empresa evalua los datos que surgen del seguimiento y la
medicion?

iLa empresa lleva a cabo auditorias internas?

Es un control minimo, que realizan
los jefes de area.

¢La empresa planifica las auditorias?

¢La empresa define los criterios y el alcance de la auditoria?

¢La empresa selecciona los auditores y verifica la objetividad del
proceso?

¢La empresa asegura que los resultados son informados a la
respectivos jefes?

JLa empresa realiza las correcciones y toma las acciones
correctivas?

¢La empresa conserva informacion documentada de los resultados
de la auditoria?

VERIFICAR

iLa Gerencia General revisa el Sistema de Calidad de |a empresa?

JLa Gerencia General, lleva a cabo revisiones del Sistema de
Calidad?

¢La revision por la Gerencia General considera los cambios en las
cuestiones internas y externas, relacionadas con el Sistema de
Calidad?

¢Larevision por la Gerencia General considera la informacién
sobre el desempefio del Sistema de |a Calidad?

¢La revision por la Gerencia General considera los resultados de
las auditorias?

JLa revision por la Gerencia General considera el desempefio de
los proveedores externos?

¢La revisidn por la Gerencia General considera la adecuacion de los
recursos?

¢La revision por la Gerencia General considera |a eficacia de las
acciones, para abordar los riesgos y oportunidades?

JLa Gerencia General considera las oportunidades de mejora”?

iLas salidas de la revision por la Gerencia General incluyen
acciones relacionadas con oportunidades de mejora?

¢Las salidas de la revisién por la Gerencia General, incluyen toda
necesidad de cambio en el Sistema de Calidad?

¢Las salidas de la revision por la Gerencia General, incluye la
necesidad de recursos.

¢Se conserva informacion documentada, referida a la revision por
la Gerencia General?

10. MEJO

RA

¢La empresa determina las oportunidades de mejora & implementa
acciones?

¢La empresa reacciona ante la no conformidad, tomando acciones
para corregirla?

Se realizan acciones correctivas
para levantar los reprocesos.

¢Se evalla las acciones para eliminar las causas de la no
conformidad?

¢Se Implementa toda accién necesaria ante una no conformidad?

¢ Se revisa la eficacia de la accién correctiva tomada?

¢Se actualiza los riesgos y oportunidades cuando es necesario?

¢ Se hace cambios al Sistema de Calidad si fuera necesario?

¢Se realizan acciones correctivas apropiadas para eliminar la no
conformidad?

¢ Se conserva informacion documentada sobre la no conformidad y
accién correctiva?

iLa empresa mejora continuamente el Sistema de Calidad?

¢ Se considera los resultados de |a evaluacién, las salidas de la
revision por la Gerencia General, para determinar las oportunidades
de mejora?

Ing. Humberto Ponte Soto

Gerente de Operaciones
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Cronograma de Implementacion de Sistema de Gestion de
Calidad ISO 9001:2015

Médulo

Actividades

Mes

10

11

12

Planificacién

Levantamiento de informacion y
documentacion. Diagnéstico

Capacitacion

Contexto de la organizacion.
Requisitos partes interesadas

Alcance del SGC. Mapa de
procesos

Matriz de caracterizacion de
procesos. Liderazgo y
compromiso

Enfoque al cliente. Satisfaccion
al cliente.

Politica de calidad.
Organizacion: roles,
responsabilidad y autoridad

Matriz de riesgo AMFE.
Procedimiento de informacion
documentada.

Herramienta
s de Gestién
para la
mejora
continua

Capacitacion

Objetivos de calidad y
planificacién para lograrlo

Comunicacion (interna -
externa)

No conformidades — acciones
correctivas

Implementac
ion,
Seguimiento,
Analisis y
Mejora

Capacitacion

Provision de recursos

Infraestructura. Ambiente para
la operacién de proceso

Recurso de seguimiento y
medicion

Competencia. Toma de
conciencia

Planificacion y control
operacional

Requisito para productos
Disefio y desarrollo

Control de procesos, productos
suministrado externamente

Control de produccion.
Validacién de procesos

Identificacién y trazabilidad

Liberacién de productos. Control
de salida no conforme

Evaluacion de desemperio del
SGC

Auditoria
Interna 'y
Revisién por
la Direccion

Capacitacion

Auditoria Interna

Revisién por la Direccion.
Mejora continua
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Anexo 4. Alcance del Sistema de Gestion de Calidad

Area Tintoreria

Proceso Proceso de Tefiido textil, que ha considerado el tefiido y el acabado del tejido

de punto.

Producto | Tejido de punto tefiido-acabado, en los articulos de jersey, pique, interlock,

micropimas etc. en los materiales de algodon tanguis, algoddn pima, poliéster,
algodén pima/poliéster filamento.

Método Por agotamiento. (Lote).

Colorante | Colorantes Reactivos, Colorantes Dispersos.

Anexo 5. Politica de Gestion de Calidad

1.

Peru Textil, empresa que elabora productos de tejido de punto tefiido y acabado de
variados articulos como jersey, pique, interlock, micropimas de material de algodén tangdis,
algoddén pima, algoddn pimal/poliéster filamento, poliéster etc. que tienen calidad de
exportacion se compromete a:

Asegurar la calidad de sus productos y satisfacer los requerimientos del cliente, de
acuerdo a las condiciones establecidas y cumpliendo la normatividad vigente aplicable.

Promover el desarrollo de las competencias de sus trabajadores y hacer participe a
ellos en la identificacion de los riesgos y oportunidades en cada uno de los procesos.
Asi mismo desarrollar una mejora continua, evaluando y controlando los productos.

Mantener, optimizar y revisar el Sistema de Gestién de Calidad, buscando la eficacia
del mismo, mediante la definicién de objetivos, competencia, y el compromiso de todos
los colaboradores.

Comunicar esta Politica a todos los trabajadores y para los que realizan trabajos dentro
de las instalaciones, estando a disposicién de las partes interesadas y del publico en
general.
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REQUISITOS DEL CLIENTE

—

Interaccion de Procesos

( CONTROL Y MEJORA DE
DIRECCION o _ SISTEMA DE GESTION DE
) " CALIDAD

-

; TEJIDO
[COMERCIAL [ PLANEAMIENTO [ HILANDERIA PUNTO ]—'[

TENIDO Y
ACABADO

]

[ LABORATORIO ]

~

J

COMPRAS

] [ LABORATORIO ] [ RECURSOS HUMANOS] [

CALIDAD

J

ALMACEN

[ INFORMATICA ][ MANTENIMIENTO ]
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~

J
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Anexo 7. Mapa de Procesos

CONTROL Y MEJORA DE
] SISTEMA DE GESTION DE

[ DIRECCION CALIDAD

PROCESOS
ESTRATEGICOS

~

~

’ TEJED TENIDO -
CLIENT COMERCIAL  (—»|  PLANEAMIENTO HILANDERIA | Urja || ACABADO CLIENTE

T

[ LABORATORIO

PROCESOS
OPERATIVOS

-

REQUISITOS DEL CLIENTE
J1LN3ITO 13d NQIOOV4SILVYS

[ COMPRAS ] [ RECURSOS HUMANOS ][ CALIDAD ]

SOPORTE

PROCESOS DE

[ ALMACEN ] [ INFORMATICA ][ MANTENIMIENTO ]
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Anexo 8. Matriz de Caracterizacion de Proceso Comercial
Cédigo:
. . P Version:
Peru Textil MATRIZ DE CARACTERIZACION DE PROCESO COMERCIAL

Responsable:
Fecha:

Nombre Proceso Comercial Responsable | Jefe de Comercial

Objetivos Asegurar el cumplimiento de los requerimientos del cliente

DESCRIPCION DEL PROCESO

Z;?;Zsaons que Entradas Actividades Medidas de control Salidas Procesos que reciben
1. Preparacién de la cotizacion
2. Genera contrato entre cliente y empresa, con .. s
- e . ) Aceptacion cotizacion . .
. cumplimiento de especificaciones de cliente y los . . Hilanderia
Cliente . Aprobacion de la Gerencia ) .
. . acuerdos legales reglamentarios. 9 Orden de Tejeduria
Confeccionista Orden de Pedido ; Cronograma atencion - .
3. Envia muestra de desarrollo color y muestra de venta produccién Laboratorio
exportador ; Contrato -~ A
a cliente . . Tefido textil :(tefiido-acabado)
oo L . Manual calidad de cliente
4. Recibe informacion de cliente
5. Soporte post venta

IDENTIFICACION DE RECURSOS PARA LA EJECUCION Y CONTROL DEL PROCESO

RECURSOS HUMANOS DOCUMENTOS INFRAESTRUCTURA AMBIENTE DE TRABAJO
Computadora

Asistente de Comercial Requerimientos de cliente Proyector Orden y limpieza
Internet

EVIDENCIAS E INDICADORES DEL PROCESO

REGISTROS QUE SE MANTIENEN

INDICADORES QUE SE EVALUAN

Lista de cliente

Aprobacion de la Gerencia
Encuesta de satisfaccion de cliente

% cumplimiento a tiempo de entrega de producto
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Anexo 9. Matriz de Caracterizacion de Proceso Planeamiento
Cédigo:
Perd Textil MATRIZ DE CARACTERIZACION DE PROCESO PLANEAMIENTO Version:
Responsable:
Fecha:
Nombre Proceso de Planeamiento Responsable Jefe de Planeamiento
Objetivos Planificar la produccién

DESCRIPCION DEL PROCESO

Procesos que

Entradas
entregan

Actividades

Medidas de control

Salidas Procesos que reciben

1.

Orden de

Comercial e
Produccion

ook wN

Planifica y programa la produccion del tefiido y la muestra
de venta

Envia ordenes de produccion a proceso de tefiido textil
Programacién por maquina

Da visto bueno para el pase de tejidos a proceso de tenido
Seguimiento de produccion

Evalua a los procesos con respecto a tiempos de entrega.

Cronograma atencion al cliente

Planeamiento de
produccién

Laboratorio
Tefido textil

IDENTIFICACION DE RECURSOS PARA LA EJECUCION Y CONTROL DEL PROCESO

RECURSOS HUMANOS DOCUMENTOS INFRAESTRUCTURA AMBIENTE DE TRABAJO
Asistente de Planeamiento Orden de produccién Computadora -
L . Proyector Orden y limpieza
Requerimientos de cliente Internet

EVIDENCIAS E INDICADORES DEL PROCESO

REGISTROS QUE SE MANTIENEN

INDICADORES QUE SE EVALUAN

Planeamiento de produccion

% cump

limiento de planificado
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pesados y preparados
Solucién de medicion de
dureza de agua.

10. Compactado de tejido

11. Rameado para siliconado

12. Rameado para acabados funcionales, después de tefiido.
(lavar usar, wicking, etc.).

13. Calandrado de tejido (maquina calandra)

14. Entrega muestras, para evaluacién de control de calidad.

En acabado:

Control tono

Control solidez lavado, al sudor, al frote.

Control de resistencia a pilling

Control de Estabilidad dimensional (encogimiento, alargamiento,
revirado, densidad) Tabla de especificacion de cliente

Cadigo:
Per Textil MATRIZ DE CARACTERIZACION DE PROCESO TENIDO TEXTIL Version: __
Responsable:
Fecha:
Nombre Proceso de Tefiido Textil (Tefiido- Acabado) | Responsable | Jefe Planta
Objetivos Dar color y acabado a tejido de punto | |
DESCRIPCION DEL PROCESO
Procesos que Entradas Actividades Medidas de control Salidas Pro_cesos que
entregan reciben
- Hoja de Ruta de produccién
Tefildo Hoja de Formulacién de color
1. Ingreso de tejido a maquina y verificacion de dureza de .
aqua Carta patrén de color
qua. . Especificaciones de cliente
" . 2. Verificacién de productos quimicos.
Tejido punto crudo, sin color ) .
Colorante & insumos 3. Tratamiento previo: descrude o blanqueo. En tratamiento previo:
. I 4. Tefido (algoddn, poliéster, algodon/poliéster). Grado de hidrofilidad ’
Proceso de quimicos (co orante, 5  Suavizado rado de hidrofilidad,
X . detergente, sal textil, > Grado de blancura
Tejeduria . 6. Extraccion de agua -
carbonato de sodio, soda ” . Ph de material.
Proceso P . o 7. Entrega muestra, para evaluacion control de calidad (tono, L . .
. caustica, acido acético, . . Grado de perdxido de hidrogeno, Tejido punto
Laboratorio ) solidez al lavado y solidez sudor). Proceso
dispersante, humectante, s . con colory N
Proceso - 8. Entrega de tejido tefido a Acabado . Calidad
. buffer, antiquiebre, En tefiido acabado
Almacén de .
antiespumante, Control tono
productos . ) i Acabado )
L antibacterial, siliconas etc.) s e . Control solidez lavado y sudor.
quimicos 9. Secado del tejido.

IDENTIFICACION DE RECURSOS PARA LA EJECUCION Y CONTROL DEL PROCESO

RECURSOS HUMANOS

DOCUMENTOS

INFRAESTRUCTURA

AMBIENTE DE TRABAJO

Supervisor
Almacenero
Operario
Inspector

Hoja de Ruta de produccion.

Hoja de Formulacién de color

Carta patron de color

Especificacion de cliente segun

Estandares de Calidad:

AATCC 16E, ISO 105-C06, AATCC 15, ISO 105-X12 otros.
Hoja de suministros productos quimicos

Maquina de tefiido

Maquina de extraccion de agua
Secadora

Compactadora

Rama

Calandra

Espectrofotémetro

Balanza

Equipos: medidor de Ph, densimetro

Espacio ordenado y limpio.

EVIDENCIAS E INDICADORES DEL PROCESO

[ REGISTROS QUE SE MANTIENEN

| INDICADORES QUE SE EVALUAN |

| Registro de ingreso de tejido, Hoja de Ruta de produccion, Reporte de Control de calidad de tejido tefiido, Reporte de Control de calidad de tejido acabado.

| % de reprocesos en el tefiido
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DESCRIPCION DEL PROCESO

Cédigo:
. . < Version:
Peru Textil MATRIZ DE CARACTERIZACION DE PROCESO LABORATORIO
Responsable:
Fecha:
Nombre Proceso de Laboratorio Responsable Jefe de Laboratorio
Objetivos Desarrollar formulacién de color

Procesos

Procesos que

humectante, buffer,
antiquiebre,
antiespumante, etc.)
pesados y preparados

Entrega muestra de color al Area Comercial para aprobacion de cliente.
El cliente responde y aprueba el color.

Validacion de la formulacién con tela de produccion.

0. Evaluacién de insumos quimicos.

2OoENOU AW

preparacion

Manual de color

Entradas Actividades realizadas Medidas de control Salidas A
que entregan reciben

Sin formulacién de color la 1. Recibe solicitud de desarrollo de color, carta de colores y materiales. Carta de colores de

muestra de tejido. 2. Disefa la formulacion de color con apoyo de espectrofotometro de acuerdo a cliente

Colorante e insumos material, articulo y colorante.

quimicos (detergente, sal Tratamiento previo. P .

. . ” . . P Especificaciones . Comercial

textil, carbonato de sodio, Preparacién de soluciones de colorante e insumos quimicos A - Con formulacion -

Proceso de P . s técnicas cliente Proceso Tefido
. soda caustica, acido Tedido. de color la
Planeamiento acético, dispersante Suavizado y Acabado muestra de tejido Proceso de
» disp ’ y . Procedimientos de d Calidad

IDENTIFICACION DE RECURSOS PARA LA EJECUCION Y CONTROL DEL PROCESO

RECURSOS HUMANOS

AMBIENTE DE TRABAJO

Secretaria

Laboratorista de formulacién
Laboratorista de apoyo

DOCUMENTOS INFRAESTRUCTURA
Maquina de tefiido de laboratorio
Orden de desarrollo de color. Espectrofotometro Data Color
Computadora
Cartén de formulacion. Ph digital
Balanza digital tres digitos
Carta de color de cliente Estufa
Foulard
Especificacion técnica de cliente Rama

Plancha de calentamiento

Limpieza y orden de trabajo

EVIDENCIAS E INDICADORES DEL PROCESO

REGISTROS QUE SE MANTIENEN

INDICADORES QUE SE EVALUAN

Formulas y muestras de color enviadas a cliente
Aprobacion del color por el cliente
Hoja de Formulacién de color

% formulaciones enviadas a planta, que salieron bien a la primera
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Cadigo:
Pert Textil MATRIZ DE ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE) Version:
PROCESO COMERCIAL Responsable:
Fecha:
PROCESO: VALORACION
NPRO
CONTROL ACTUALES ACCIONES
. IxOxD
OPERACION
/ MODO DE FALLO EFECTO CAUSA 1 o D
FUNCIONALIDAD
1. Preparacion de la cotizacién Cotizacién desactualizada Direccion en desacuerdo Precu? Formulacion actualizada 4 2 2 16
desactualizado del color
2. Genera contrato entre clientey
empresa, limiento d No hacer seguimiento a las No especificar la Control con tabla
con le”_np |m|en o de ) especificaciones técnicas Retraso en la entrega norma de calidad estandares de costos de 4 2 3 24
especificaciones declientey los . . .
) del cliente estandar formulaciones
acuerdos legales reglamentarios.
3. Envia muestras de desarrollo No Il - | c bi A d
de color y muestras de ventas a © llegue a fiempo 'a Retraso en la prroduccion amblos Inesperacdos Control de envios 4 3 2 24
. muestra de venta al cliente en la carta de color
cliente
4. Recibe informacion de cliente Desaprobacidon de color y Demora en la entrega del Diferencia de col’or Control con el ) 3 a 5 o
de muestra de venta producto alta con el patrén espectofotometro o visual
. - . . Planeamiento dela
5.Soporte post venta Insatisfaccidén del cliente Devolucion Demora en la entrega L. 4 3 2 24
produccién
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MATRIZ DE ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE)
PROCESO LABORATORIO

Codigo:

Versién:

Responsable:
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Fecha:
PROCESO: LABORATORIO EVALUACION RE-EVALUACION
NPRO NPRO
CONTROL ACTUALES IxOXD ACCIONES 1xOXD
OPERACION / FUNCIONALIDAD MODO DEFALLA EFECTO CAUSA 1 o D 1 o D
1. Recibe solicitud de desarroll9 de Cambio |nesper.ad.o de color en Demora en el desarrollo Falta de comunicacion Bl programa de desarrollo de > > 4 16 > > 4 16
color, carta de colores y materiales la solicitud color
2. Disefia la formulacion de color con No tienen el mismo perfil
apoyo de espectrofotometro de Colorantes incompatibles Manchado S| .(Sustantlvu.jz-?d. Procedimiento de seleccion 4 3 2 24 4 3 2 24
. B agotamiento, reactividad, de colorante
acuerdo material, articulo y colorante L
fijacion)
Desbalance de grado de color Adicion de los insumos Curva de dosificacion del
3. Tratamiento previo Mal tratamiento previo 9 . sin hacer uso de las ) . 3 2 2 12 3 2 2 12
en los previos s . tratamieno previo
curvas de dosificacion
- . Concentracion alta de solucion . - Método de preparacion del
4- Preparamlon de SOIUC,'Or‘eS de de colorante, para uso en No reproducibilidad de color Metod.os de preparacion colorante e insumos 4 3 2 24 4 3 2 24
colorante e insumos quimicos. inadecuados P
colores claros quimicos
Errores de medicion en In‘plem?ntar.e’l plan
los equipos y falta de Documento de de calibracion de
5.TeAido Fuera de tono o desigualacion Reproceso d p» _y L - 4 4 3 equipos y 4 3 2 24
mantenimiento de mantenimiento de maquina L
P mantenimiento
maquinas. X
preventivo de
6.Suavizado y Acabado Cambio de color de la muestra Fuera de tono de color en la Mala dosificacion de Control manual > > 3 12 > > 3 12
acabada muestra acabada productos acabados
A . Lentitud en la . :
74Entreg.a muestra de cc.>lor al Ar'ea Falta de comunicacion Demora en elienwo de color a codificacién por falta de Regl_slro de envio 3 3 > 18 3 3 > 18
Comercial para aprobacion de cliente. cliente N . . actualizado de color
sistema informatico
. Bl client | No ti t |
8. Hl cliente responde y aprueba e Envio tardio de muestras o tienen muestra para Personal que no conoce Registro de envio 3 5 2 12 3 2 2 12
color. evaluar color los procedimientos
9.Validacion de_l’a formulacion con No se valida la formulacion Realizar nueva formula_a’clon Material nuevo Verificacion d_e lotes de 4 3 > 24 4 3 > 24
tela de produccion con tela de produccion material
10.Evaluacién de insumos quimicos No se evalLfa»Ios insumos Reproceso Bajo rendimiento Reporte ée infomacion de 4 3 2 24 4 3 2 24
quimicos insumos
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Codigo:
Perd Textil MATRIZ DE ANALISIS MODAL DEFALLOS Y EFECTOS (AMFE) Version:
PROCESO PLANEAMIENTO Responsable:
Fecha:
PROCESO: PLANEAMIENTO EVALUACION o
CONTROL ACTUALES NPR ACCIONES
OPERACION / FUNCIONALIDAD MODO DE FALLO EFECTO CAUSA | o D IxOxD
1.Planifica y programa la produccion Demoras por Control de tiempo de
.. y prog P No se cumple lo planificado Baja eficiencia del proceso P mp 3 4 2 24
del tefiido y la muestra de venta reprocesos produccion
2. Envia ordenes de produccion a " . - " o . L "
. ) Que no llegue el tejido a tiempo Maquina paralizada de tefiido No hay material Planificacion de la produccion | 4 2 1 8
proceso de tefido textil
3. Programacion por maquina Falla de maquina Paralizacion Ej,el procesode | Falta de n‘antg nimieto Plan de mantenimiento 5 3 1 15
tefiido preventivo
. Titulos de hilo con - .
4. Da visto bueno para el pase de Coeficiente de variacion del
. v uenop - P No detecta las fallas del tejido Barrados fisicos mucha variacién de II . v .I I 2 3 2 12
tejidos a proceso de tefiido titulo del hilo
masa
No cumple con los tiempos de | Llegada tardia de los
5. Seguimiento de produccién No recibe a tiempo la produccion L e 9 . \ Tiempo controlado 3 2 3 18
entrega insumos
G.Evalua alos procesos con respecto Sin evaluacién de tiempo de entrega No hay IFEVIS!O’n por la Falta de seguimiento Hpja de planeamiento 4 2 2 16
a tiempos de entrega direccién
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Cadigo:
Perd Textil MATRE DEANALISIS MODAL DEFALLOS Y EFECTOS [AMFE} Version:
ru Text PROCESOT ENIDO TEXTIL Re spon sable:
Fecha:
PROCESO: TENIDO TEXTIL (TENIDO - ACABADO} EVALUACION G RE-EVALUACION —
. CONTROL ACTUALES ACCIONES DIC 2017
OPERACION / FUNCIONALIDAD MODO DEFALLO EFECTO CAUSA I [} ] Rxk) | o D .
1. Ingreso de tejdo 8 méquina y Fes o inexacto y pntss de cuerdss Basja o alta sbs orcion de Elalanzac?e.s:sib:da Verificacion de peso y de juntss = = 5 i
verificacién de durez a de agus descos des producios quimicos. ¥ l:l::'::;t:} de cuerdas
z . % Falta de control de
oo zo . De= guslacion en ratamentc R Frueba de Ph en productos
k= = e 4 2 4
2 Verficacion de producins quimicos Carmbo de producto preiio ylo en befiido calidad E_n Padur:tns quirmicos, Prueba de color en tels 3 2 2
quimicos
. g Neter Blque es fa provisto de e e . = Generar plan de capactacion e infarme
3. Tratamient: ;o de Deosificacion inadecuada Residual d o, de o L
= ottt e o Mel tratsmiento previo grasss, minerakes, poco : i 5 T .G ph_ 5 4 2 de evaliacion de =ficacia de la 5 4 1 20
blanqueo Y producios rmater ial, Prueba de hidroffidad 2%
hidrafilo et capacitacion
I i . Cambics bruscos de ph, D’j:‘::b:m' RBB:"' 'Eim':“" Irplementsr el plan de caibracién de
T .-.nglﬂ'l. poiés fer, Fuers tono & des guakecion Reprocesc tratamiento previo k > i nee 5 4 2 ‘equipos y mantenimiento preventivo de 3 4 2 24
algodon/polisster) z {mimm), termpo rotacion tela, K
inadecusdo. _ maquinas .
mesion iohera
. . Corparacidn de suavidad "ranc™
s Sua e irol %
5.Suavizado Suav Eade nadecuado Tejido rgdao, sspero \nz,a:s"ds;; e conrmuestra de ventss o prusba 3 3 2 18
de coefciente de friccion
e i Areas diferentes de Ciindros exprimido Hurredad de material, slnesmiento
8. Exraccion de agua Melextraccion hurmedad desgas de Iz colurmss de males 2 3 2 12
7. Enkega muests pars evaluscin
contol de celided (ibno, solidez al Evsluscion mel reslizads Datos inexacios Equipes descsliborados Control calibracion 3 2 2 12
l=vado y soldez sudaor).
N - . Quiebres {arrugas) en el Felta de X THCaCon .
8.Entrega de tejdo tefiido & Acabado Mo entega 8 fiempo = de cambio estandar Ruta de produccion 4 3 2 24
tejdo humedo
color
‘Cilndros con fugas de
Afects al acabado tela, = s .
2.Secado de Ejdo Secado des gusl a; cakr. falta Higr os copicidad de meterial 2 2 2 B
rereze mantenimento
= = os Felros desgastades | 2
10. Compactado de tejido NEl compactado Tejido con alto encogimiento | S Dersidad mels 4 2 3 24
irregular vapor izacion
Tejido roto por friccidn d ipitacs =
11.Rameado para s ficonsdo Wl silicanads B neinee hrecptoctn deto Ver ficacién de siicons s | 2| 2 18
agujas con tejido silicona
12 Ramesdo para scebados Campos de secado- deaselﬁ:s":c&:d
funcicnales después de tefiido (lavar Tela barrado quimico Nao funcicnalidad teb polmerizado sin ) ik q_ e cont s e ! 4 3 2 24
LEar, W cking eto). terperstra correcta b Sl -
temperatura y tiempos
13.Calandrado de tejido (méquina . S M : Vapor y presion de 3 i i
calandra) Calandrado des gusl Superficie tejido sin plenchar e {Comparacion con mues ra 2 3 2 12
14.Entrega muestr. luscio
% mn:gf e DEM:Z' B s Evaluscin mel reslizada Datos inexacios Exuipes descalibrados Control calibracin 3 2 2 12
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Producto Producto VALORACION
NPRO
CONTROL ACTUALES ACCIONES
; IxOxD
OPERACION
/ MODO DE FALLO EFECTO CAUSA | (0] D
FUNCIONALIDAD
Demora en entrega de producto | Insatisfaccién de cliente Reproceso Monitoreo 3 3 2 18
Demora en entrega producto Imagen deteriorada Cambio ruta de Plan de Ruta 2 3 2 12
transporte
Producto: Tejido de punto, tefiido Nollega a
. . Penalidad por demora Afecta en la rentabilidad confecciones a Acuerdo comercial 4 3 2 24
y acabado en articulos jersey, -
) ; . tiempo
interlook, micropima y en
materiales de algoddn, poliester
Robo de producto Afecta en la rentabilidad zona peligrosa Control GPS 4 2 1 8
Devolucion demora entrega producto cambio estandar Acuerdo comercial 5 2 1 10
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Cdédigo:
_ ~ Version:
Peru Textil MATRIZ DE RIESGO DE CONTEXTO DE LA ORGANIZACION
Responsable:
Fecha:
Contexto de la organizacién CONTROL VALORACION NPRO ACCIONES
OPERACION / FUNCIONALIDAD MODO DE FALLO EFECTO CAUSA ACTUALES 1 o IxOxD
Implementar planta piloto de tefido, para
desarrollo de muestras de vendedores y para No implementar planta Se presenta desviaciones en| No hay escalamiento a a 16
realizar validacion de formulaciones de color, piloto de tefiido la reproduccién de color dela formula
o) con material de produccion.
= Implementar un software, para automatizaciéon No implementar un
g de manejo de informacion del laboratorio de software, para Perdida de trazabilidad Digitacién manual 3 3 9
8 tefido (diserio y formulacién de color). automatizaciéon
=
§ Mantener entrenado a personal para seguir
5 mejorando la curva de aprendizaje, casos de No capacitar a personal Lenta curva de aprendizaje No oportunidad a4 3 24
ol pedido con nuevos estandares.
Aumeqtar (T‘japacldad de la Rgd de No aumentar I? Ca?,a(:ldad Falta de comunicacién sistema colapsado 3 a 24
comunicacioén para la organizacion. de comunicacién muy lento
Implomertar un Sofwere para 9eSEn9e|o impiamenta un sortware
P >O plant - d para gestion de proceso de No hay trazabilidad No oportunidad 4 3 24
trazabilidad en tiempo real, niveles de o
. R . planta de tefiido
. capacidad e indicadores de gestion.
o
=3 ;
2 Implementar el control de calidad de insumos No 'mpl_ementar_EI control No hay seleccién de
= . de calidad de insumos Reprocesos 3 a 24
[5) textiles. ) proveedor
L textiles.
=
é Invertir en maquinas automatizadas en planta No invertir en méaquinas Estado de
m y en laboratorio robot para dosificacion en el automatizadas en planta y Maquinas obsoletas No oportunidad ganancias 4 3 12
tefido. en laboratorio perdidas y
Implementacion de calibracion de equipos de No implementacion de balance
P ' a auip calibracién de equipos de Datos inexactos No oportunidad anual a 2 24
laboratorio y planta de tefido. R
laboratorio y planta
Dirigir la oferta exportable a segmento alto de No ofrecer los productos a Ci 'ty iad
= 9 P 9 un segmento alto del No hay rentabilidad ompetencia de 4 2 24
o mercado mercado
= mercado
2
> Seguir utilizando productos sostenibles con el | No cumplir con las normas
E medio ambiente, cumpliendo normas legales y | |egales y el contrato con el Pérdida decliente No oportunidad 4 2 8
§ contrato con el cliente. cliente
(/’_) Procesos de bajo
ol Uso de patentes de los Retails o Marcas No estar actualizado con la | No atender las necesidades ~ J
N N : h N L s N desempefio en la 4 2 16
Textil etc., para la innovaciéon tecnoloégica. innovacién tecnoldgica de cliente L
produccién
Asegurar el buen disefio de la formulacién de
— color implementando Sistema de monitoreo de Deficiente disefios en la N o
= S e . <! Reprocesos Falta de capacitacién a 3 24
P bafos de teiido (equipo, computador, formulacién de color
by software).
=
(&)
= C. itacion d l
= apacitacion de personal, para nuevos No se capacita al personal | Lenta curva de aprendizaje No oportunidad a 3 24
[ procesos textiles de mezclas de fibras
@
i i N h tenimient
Asegurar que todos I0s equipos de laboratorio | Nose hace mantenimiento |\, cproaucibilidadde|  Formulacion . , e
tenido y laboratorio de calidad, se. eﬁcuentren : : Y formulacion distorsionada
con un acuerdo marco de mantenimiento. en laboratorio de calidad
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Cadigo:
Perd Textil METODOLOGIA PARA EL ANALISIS DE RIESGOS Y Version:
OPORTUNIDADES Pagina:
Fecha:

1. ACCIONES, FASES Y ETAPAS DEL PROCEDIMIENTO

1.1. DESCRIPCION DE LA METODOLOGIA
Ponderacion de 1 al 5, basado en una Escala Lickert.
Metodologia se compone de 8 fases.

1.1.1. Nombre del proceso y su funcionalidad. En la primera columna del formato se escribe el nombre del proceso

y la funcion que cumple este proceso.

1.1.2. Listar los modos de fallo (Riesgos) u Oportunidades posibles. Para cada funcién definida en el

paso

anterior se deben buscar todos los posibles modos de fallo susceptibles de producirse o las oportunidades que
podrian generarse. Un modo potencial de fallo es la forma en que un componente, sistema o producto puede
fallar en el cumplimiento de su funcién. El fallo es una desviacion o defecto de una funcién o especificacion.
Las oportunidades pueden surgir como resultado de una situacion favorable para lograr un resultado previsto.

1.1.3. Determinar los efectos potenciales de los fallos u oportunidades. Para cada modo potencial de fallo u

oportunidades se identifica todas las posibles consecuencias que estos pueden ocasionar a los clientes,

tanto

internos como externos, considerando que cada modo de fallo u oportunidades puede tener varios efectos

potenciales.

1.1.4. Identificar las causas del modo de fallo u origen de la oportunidad. Para cada modo potencial de fallo se
deben identificar todas las posibles causas. Es importante llegar a la causa “raiz”, que puede ser ajustada o
controlada para eliminar la fuente de fallos. Respecto a las oportunidades es necesario determinar el origen de

las mismas, para establecer acciones eficaces que permitan aprovecharlas.

1.1.5. Identificar los controles actuales. Se identifican los diferentes controles existentes con el objeto de
que se produzcan los diversos fallos o en su defecto se indican los controles existentes que per
aprovechar las oportunidades.

1.1.6. Determinar los indices de evaluacion para riesgos y oportunidades.
e indice de Impacto (I).
¢ Indice de Ocurrencia (O).
¢ Indice de Deteccién (D).

evitar
mitan

1.1.6.1. indice de impacto (1): Para cada modo de fallo (riesgo) u oportunidad, se tiene en cuenta y se coloca puntaje

el peor o mejor efecto que tiene en el cliente el fallo u oportunidad especificada. Todas las causas que t
el mismo efecto tienen el mismo impacto (Ver Cuadro 1).

ienen



Cuadro 1. Clasificacion del impacto del riesgo u oportunidad
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DESCRIPTOR
DESCRIPTOR DEL
RIESGO DE LA CRITERIO VALOR
OPORTUNIDAD
Muy Baj Muy Baj
uy Baja uy baja Si el hecho llegara a presentarse, tendria consecuencias
Efectos Efectos . - . 1
) . negativas o efectos positivos minimos sobre la empresa.
Imperceptibles Imperceptibles
Baia Baja Si el hecho llegara a presentarse, tendria baja
! Efectos consecuencia negativa o efectos positivos sobre la
Efectos Irrelevantes L . )
ADGNas Irrelevantes empresa._ El fallo originaria un ligero problema al cliente, 2
P - apenas facimente reparable. La oportunidad generaria una
perceptibles. ) .
perceptibles. remota mejora.
Moderada Moderada El fallo produce cierta insatisfaccion en el cliente. El cliente
Efectos de Efecto positivo observara deterioro en el rendimiento del sistema. 3
moderada de moderada Si el hecho llegara a ocurrir, tendria un efecto positivo
importancia. importancia. significativo sobre la empresa.
El fallo potencial es critico y puede inutilizar el sistema.
. Produce alta insatisfaccion al cliente. Si el hecho llegara a
Alta Aprovechamiento i ) . ) 4
ocurrir, tendria efectos positivos importantes sobre la
empresa.
El fallo potencial es muy critico afecta el funcionamiento de
Alto seguridad del producto o proceso y/o incluye el
Muy Alta . incumplimiento de normas legales y reglamentanas. 5
Aprovechamiento A ) "
Si el hecho llegara a ocurrir, un efecto positivo muy
importante sobre la empresa.

1.1.6.2. indice de ocurrencia (0): Es la probabilidad de que ocurra un modo de fallo (riesgo) u oportunidad (Ver

Cuadro 2).

Cuadro 2. Clasificacion de la probabilidad de ocurrencia del riesgo u oportunidad

DESCRIPTOR
DEL RIESGO

DESCRIPTOR DE
LA OPORTUNIDAD

CRITERIO

VALOR

Muy Baja
Improbable

Muy Baja
Improbable

El defecto puede ocurrir solo en circunstancias
excepcionales, no se ha presentado en los ultimos 5 afios.
La oportunidad tiene muy baja probabilidad de éxito al
corto, mediano o largo plazo.

Baja

Baja

El defecto puede ocurrir en algin momento, al menos de
1 vez en los dltimos 5 afios. La oportunidad tiene baja
probabilidad de éxito al corto, mediano o largo plazo.

Moderada

Moderada

El defecto podria ocurrir en algin momento, al menos de
1 vez en los ultimos 2 afios. La oportunidad tiene
moderada probabilidad de éxito al corto mediano o largo
plazo, pero requiere una gestion cuidadosa y esfuerzos en
mejorar los métodos y procesos.

Alta

Alta

El defecto probablemente ocurrira en la mayoria de las
circunstancias, al menos de 1 vez en el Gltimo afio. La
oportunidad tiene alta probabilidad de éxito al mediano
plazo, pero requiere una gestion cuidadosa y esfuerzos en
mejorar los métodos y procesos.

Muy Alta

Muy Alta

Se espera que el evento ocurra en la mayoria de las
circunstancias, mas de 1 vez al afio. La oportunidad tiene
muy alta probabilidad de éxito al corto plazo, pero requiere
una gestion cuidadosa y esfuerzos en mejorar los métodos
Yy pProcesos.

1.1.6.3. indice de deteccion (D): Se evalla la probabilidad de detectar un defecto antes de que el producto llegue
al cliente, sea este el usuario final o el cliente interno. Puede asociarse a la probabilidad de que el plan de
control detecte el modo de fallo. Respecto a las oportunidades se evalla su capacidad para ser detectados
en el desarrollo de las actividades propias del proceso o del contexto de la empresa. (Ver Cuadro 3).
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Cuadro 3. Clasificacion de la facilidad de deteccion del riesgo u oportunidad

DESCRIPTOR DESCRIPTOR DE
DEL RIESGO LA OPORTUNIDAD CRITERIO VALOR
Muy Alta Muy Alta El riesgo u .oportunldad es evidente. Es detectado por los 1
controles existentes.
El riesgo u oportunidad, aunque es evidente y faciimente
detectable, podria en cierta ocasion pasar desapercibido a un
Alta Alta - ) 2
primer control, aunque seria detectado en los controles
posteriores.
Mediana Mediana El rlesgo.u oportunidad es detectado. Es posible se detecte 3
en las ultimas etapas de los procesos del SGC.
o _ El riesgo u oportunidad por su naturaleza es dificil detectarlo
Pequefia Pequeria - . 4
con los procedimientos establecidos actualmente.
Improbable Improbable El riesgo u oportunidad no es detectable 5

1.1.7. Calcular el Numero de Prioridad del Riesgo u Oportunidad (NPRO):
Se calcula de acuerdo a la féormula: NPR= | x O x D, para cada uno de los fallos.
Donde:
e [: indice de Impacto.
e  O:Indice de Ocurrencia.
e  D:indice de Deteccion.

EI NPRO permite evaluar los diferentes niveles de riesgo y oportunidades con el objetivo de ordenarlos segun
sus prioridades.

Cuando se obtengan los Numeros de Prioridad de Riesgos y Oportunidades elevados (mayores a 25), se
establecera acciones para abordarlos.

1.1.8. Acciones para abordar riesgos y oportunidades. Se indican las acciones propuestas para abordar los
riesgos y oportunidades. En el caso de riesgos las acciones ayudan a minimizar el nivel de NPRO. En el caso
de las oportunidades, las acciones ayudan a aprovechar esas situaciones favorables para la mejora continua
de la empresa.

1.2. Re-evaluacion de los Riesgos y Oportunidades — Evaluacion de la eficacia (NPRO):
Se calcula de acuerdo a la férmula: NPRO= | x O x D, para cada uno de los fallos u oportunidades, después
de implementar las acciones. Debe identificarse que el NPRO de los modos de fallo u oportunidades, sea
menores a 25. En caso que la re-evaluacion nos indigue un NPRO mayor o igual 25, se debera establecer
nuevas acciones.

Esta evaluacion de la eficacia se debera realizar antes de la Revision por la Direccidn.

1.3. Actualizacion de matriz de analisis de riesgos y oportunidades:
e  Se puede realizar la actualizacion de la matriz en los siguientes casos:
. La identificacion de nuevos requisitos del producto y/o servicio.
. Nuevos requisitos legales relacionados a los productos y/o servicios.
. Cambios en los procesos, actividades o en la empresa.
e Resultado de la solicitud de acciones correctivas.
. Resultados de las quejas o reclamos.
. Como consecuencia de los resultados del seguimiento y medicion del desempefio.
Se actualiza anualmente a un nivel de revisién basica que permita afirmar que la matriz se encuentra vigente.

La revision no implica necesariamente cambios en las matrices existentes.

2. GLOSARIO DE TERMINOS

e No Conformidad (NC): Incumplimiento de un requisito.

e Riesgo: Efecto de la incertidumbre

. Oportunidad: Situacion que se puede generar como resultado de un hecho favorable para lograr un
resultado previsto.

. NPRO: Numero de Prioridad del Riesgo u Oportunidad.

e  Acciones: Accién tomada para eliminar las causas de una No Conformidad, de un defecto u otra situacién
no deseada existentes. Es una accion inmediata.
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Cdédigo:
Pert Textil OBJETIVOS DE CALIDAD Version: __
Responsable:
Fecha:
OBJETIVOS OBJETIVO < FRECUENCIA
GENERALES ESPECIFICO INDICADOR META FORMULA DE MEDICION RESPONSABLE CUMPLIMIENTO
Mejorar el cumplimiento o . . (N° de Partidas producidas dentro de
de los tiempos de N® de Partidas producidas 90% fecha / N° de partidas producidas) x MENSUAL Jefe EI? Plantg de ANUAL
dentro de fecha tefido textil
Entregar un entrega 100
producto de Aumentar satisfaccion Nivel de satisfaccion del 80% Promedio de niveles de satisfaccion / MENSUAL Jefe de Planta de ANUAL
calidad que al cliente cliente ° Nivel méximo de satisfaccion tefido textil
cumpla los .
requerimientos del | Mejorar la productividad Porgentgjz dg 83% (Eficiencia x Eficacia) MENSUAL Jefe q%PIantr?\I de ANUAL
cliente productivida tefiido texti
Disminuir los N° de partidas 129% (N° de parhgias repr.ocesadas I'N MENSUAL Jefe 99 Plantg de ANUAL
reprocesos reprocesadas total de partidas registradas) x 100 tefido textil
Implementar y (N° observaciones y No Coordinador de
Tener un personal N° de observaciones y No o conformidades levantadas / N° Sistema de
comprometido con mggéiﬁzeglgo conformidades levantadas 100% observaciones y No conformidades MENSUAL Gestién de ANUAL
el Sistema de ) totales) x100 Calidad
Gestion de la Meiorar la competencia (N° de capacitaciones realizadas / N° Jefe de Planta de
Calidad ! P N° de capacitaciones 90% total de capacitaciones programadas) MENSUAL ANUAL

de los trabajadores

x 100

tefido textil
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Anexo 20. Matriz de Comunicacion Interna

COMUNICACION PERTINENTE EMISOR RECEPTOR INTERNO MEDIO DE COMUNICACION FRECUENCIA
Politica de Calidad / Visién-Misién-Valores / Pagina web de la organizacion.
. .Orgamgrarr"na‘ Alta Direccion Person.al d.e’ la INTERNO Correos electron!cos‘ . De manera permanente
Objetivos estratégicos / Organizacion Intranet de la organizacion
Objetivos de Calidad / Mapa de procesos. Murales
Reglament_o d_g la organizacién y F_unmones/ Recursos Personal de la organizacion INTERNO Pagina web de la organizacion. De manera permanente
Descripcion de Puesto / Funciones. Humanos Intranet de la organizacion
Induccion de personal Recursos Personal de la organizacion INTERNO . Tglleres Cada vez que ingrese un
H,umanos Capacitaciones o charlas personal nuevo.
Proyectos de mejora Arr:;;’f Responsable de SGC INTERNO Reunién Segun se requiera
Reportes de Gestion (indicador) Redseplogéeg)le Alta direccién INTERNO Informe o reporte de gestion Periédicamente (mensual)
Requerimientos de compra (bienes o servicio) Are~a_ de Area de compras INTERNO Cor_rec_) electronico Segln se requiera
Tedido Requerimiento de compra

Anexo 21. Matriz de Comunicacion Externa

QUE COMUNICA QUIEN COMUNICA A QUIEN COMUNICA COMO COMUNICA CUANDO COMUNICA
COMUNICACION .
PERTINENTE EMISOR RECEPTOR EXTERNO MEDIO DE COMUNICACION FRECUENCIA
. Cliente Confeccionista o partes i . Correo electrénico . .
Quejas/ Reclamos interesadas (Retail, Mayorista, Marca) Area Comercial EXTERNO Visita directa a planta Segun ocurrencia
Orden de compra - Area de compras Proveedor EXTERNO Formato de Orden de compra = Mensual
Orden de servicio Formato de orden de servicio
Productog (_blenes y Cliente Area de tefiido EXTERNO Presencial Segun ocurrencia
servicios)
Cliente Pagina web
Politica de Calidad Alta Direccién Proveedores y partes EXTERNO 9 ) Anual
) ) Redes sociales
Interesadas (Retail, Mayorista, Marca)
Devolucmngs de Cliente Alta Direccién EXTERNO Correo electronlco Cada vez que se B
productos (bienes) Presencial presente una devolucién
Bolsa de Trabajo Cada vez que se
Oferta laboral Recursos Humanos Potenciales postulantes al puesto EXTERNO Portales Web de Trabajo - 4
) h ! requiera
Redes Sociales (Linkedin)
Certificacion 1ISO Cliente Pagina web de la organizacion
X Alta Direccion Partes interesadas EXTERNO 9 org De manera permanente
9001:2015 Proveedores Redes sociales
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Anexo 22. Procedimiento de Informacion Documentada.

Cadigo:

Peru Textil INFORMACION DOCUMENTADA Version:

Pagina: 1-3
Fecha:
1. OBJETIVO
Garantizar que la documentacion del Sistema de Gestion de Calidad sea identificada, elaborada, implementada,
distribuida, controlada, actualizada y disponible para las personas pertinentes de la organizacion.
2. ALCANCE
Informacién documentada del proceso de tefido textil.
3. REFERENCIAS
Norma Internacional ISO 9001:2015
Norma Internacional ISO 9000:2015
4. DEFINICIONES

4.1. Informacion documentada: Informacién que una organizacion tiene que controlar y mantener y el medio
que la contiene.

4.2. Informacion: Datos que poseen significado.

4.3. Evidencia objetiva: Datos que respaldan la existencia o veracidad de algo.

4.4. Sistema de informacién: (Sistema de Gestion de Calidad) Red de canales de comunicacién utilizados
dentro de una organizacion.

4.5. Documento: Informacién y el medio en el que esta contenida.

4.6. Manual de la calidad: Especificacion para el sistema de gestién de la calidad de una organizacion.

4.7. Verificacion: Confirmacion, mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se han cumplido los
requisitos especificados.

4.8. Validacién: Confirmacién, mediante la aportacion de evidencia objetiva, de que se han cumplido los
requisitos para una utilizaciéon o aplicacién especifica prevista.

4.9. Documento Interno: Documento desarrollado por el personal de la empresa, para el Sistema de Gestion
de la Calidad. Son documentos internos: manuales, procedimientos, instrucciones de trabajo, registros,
especificaciones.

4.10.Documento Externo: Documento que no ha sido desarrollado por el personal de la empresa, cuya
informacién esta relacionada con el Sistema de Gestiéon de Calidad. Son documentos externos: normas
legales, normas técnicas, manuales del fabricante de equipos, etc. que también pueden estar en medio
magnético.

5. ACTIVIDADES
5.1. Elaboracion / modificacion de informacion documentada

1. Identifica la necesidad de elaborar o modificar documentos
El Duefio del proceso identifica las necesidades de informacién documentada, pudiendo ser elaboracion o
modificacién para el Sistema de Gestion de Calidad, se comunica al Jefe de Area.

Si, la necesidad es para modificar informacién documentada existente, el Jefe de Area se comunica con el
Coordinador de Gestion, quien envia la version vigente identificado como “Documento en revisién”.
Continda la actividad 2. Si la solicitud es para elaborar informacion documentada continua la actividad 3.

2. Modifica el documento
El Jefe de Area entrega al Coordinador de Gestion el borrador de la informacién documentada, con los
cambios realizados.

El Coordinador de gestién debe actualizar el cuadro de control de cambios, teniendo en consideracion
todas las modificaciones, inclusiones, eliminacién de parrafos, realizados por el Duefio de Proceso. Pasa
a la actividad 5.

3. Determina la codificacion del nuevo documento
El Coordinador de Gestiéon determina la codificaciéon de la nueva informacién documentada de acuerdo a
la Lista de Informacién Documentada, luego envia la plantilla del documento al Duefio de Proceso.

4. Elabora el documento
El Jefe de Area inicia la elaboracién de la informacion documentada segun estructura, teniendo en cuenta
las observaciones del Duefio del proceso.

5. Revisa el documento
El Coordinador de Gestién realiza la revision del documento en elaboracién o modificacion, que consiste
en determinar si el documento cumple con los requisitos de estructura del documento, normas, y si
satisface las necesidades de los usuarios en lo que respecta a la estructura, claridad y objetividad.

6. Revisién
El Coordinador de Gestidn, si el documento revisado es conforme entrega el documento al Gerente y
continta con la actividad 8. Si el documento no es adecuado continta con la actividad 7.

7. Realiza correcciones
Jefe del departamento. Realiza las correcciones en el documento y continta con la actividad 5.

8. Aprobacion
Gerente General
Revisa y determina conformidad

9. Aprueba el documento
Gerente General
Realiza la aprobacion a la documentacion modificada o elaborada.

10. Edita la informacion documentada

Coordinador de Gestion
Solicita las firmas de conformidad del documento final; las responsabilidades en la elaboracion, aprobacion
del documento son asignadas a:



1.

12.

13.

14.

15.
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Jefe de Area: Responsable de elaboracion.

Coordinador de Gestién: Responsable de revision.

Gerente General: Responsable de aprobacion.

Una vez aprobados los documentos, estos se digitalizaran considerando que los documentos originales
deben quedar en forma fisica y digital; las copias digitales seran distribuidas solo con la firma del Gerente
General.

Controla el documento

Coordinador de Gestion

Incluye el documento en la Lista de Informacion Documentada y considera la fecha de “Aprobacién” del
documento, como la fecha de emision de la versién actual.

Para el caso de documentacion externa si es en fisico se identifica colocando un sello la frase “documento
externo”.

Para la documentaciéon externa los Duefios de Proceso y el Coordinador de Gestién identifican toda la
documentacion externa que debe ingresar al Sistema de Gestion.

La documentacion se incluye en la Lista Maestra de Informacion Documentada considerando codigo
asignado, version y la fecha de ingreso.

Cuando la documentacion sea de origen digital se le da una ruta determinada.

Distribuye el documento

Coordinador de Gestion

Emite y distribuye copias digitales de la Informaciéon Documentada del Sistema de gestion de version actual
a todas las areas usuarias, colocandoles la marca de agua de “COPIA CONTROLADA" y las distribuye de
acuerdo con el formato Lista de Distribucion de Informacién Documentada, firmando en la lista cada
responsable que reciba una copia y devuelve el documento de version anterior.

Realiza copia de seguridad o Backup

Coordinador de Gestion

Una vez modificado o agregado el nuevo formato se hace una copia de seguridad adicional a las
planificadas.

Llenado de informaciéon documentada

Todo el personal

Llenan toda la informaciéon documentada de manera legible, cuando no corresponda llenar un casillero o
informacién requerida coloca una raya de tal manera que da el cierre respectivo.

Si la informacion documentada se llena errébneamente, se taja con una raya poniendo el nombre o las
iniciales del nombre de la persona que efectua el cambio.

Verifica y controla informacién documentada

Duefio de Proceso

Verifica el correcto llenado y controla de acuerdo de la informacién documentada correspondiente de sus
procesos.

5.2. Revision de documentos

1.

Contrasta informacion documentada con la lista de Informacion documentada.

Coordinador de gestion

Durante el proceso de revisién verifica la informacion documentada contrastandola con Lista Maestra de
Informacion Documentada, los siguientes items: Lista maestra de informacion documentada.

Version vigente de informacién documentada.

Disponibilidad de la documentacion.

Revisa la informacién documentada

Coordinador de Gestién

Revisa la informacion documentada junto con los Duefios de Proceso, verificando aceptabilidad y
adaptabilidad.

Esta actividad se realiza cada 6 meses junto a una copia de seguridad.

Realiza copias de seguridad

Coordinador de Gestion

Coordinador de Gestion realiza copias de seguridad (Backup) cada 6 meses después de la revisién de
informacién documentada, segun el Control del Backup.

6. INSTRUCTIVO DE TRABAJO

No son necesarios para el presente procedimiento.
7. REGISTROS

Lista de Informacién documentada

Control de Backup

NOMBRE CARGO FIRMA FECHA
ELABORADO Jefe de Area
REVISADO Coordinador de Gestion
APROBADO Gerente general
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Cadigo:
PROGRAMA DE CAPACITACION PARA EL PERSONAL TECNICO Y ADMINISTRATIVO Version: _|_
Responsable:
Peru Textil Fecha:
CRONOGRAMA
. OBJETIVO INTERNA/
JUSTIFICACION OBJETIVO ESPECIFICO TEMARIO HORAS
GENERAL EXTERNA ENE | FEB | MAR | ABR [ MAY | JUN | JUL [AGO | SET |OCT | NOV | DIC
Difusion del Sistema de Introduccion al modelo Interno 4 horas X X
L . ISO 9001. Planificacion
Gestién de Calidad (SGC) y
L ) del SGC
sostenibilidad de la mejora en la
calidad en los procesos tefiido
textil Herramientas de Gestion Interno 4 horas X
para la mejora continua
del SGC - ISO 9001
Desarrollar en el ) o Tra’fﬂmiento previo al
El programa de personal Actualizar cqnommlentos tefiido: descrude o Interno 2 horas X
capacitacion tiene | competencias para la textiles blanqueo
como objetivo | ejecucion eficiente de Tefido textil
fomentar una sus funciones, crear Implementacion y
cultura de mejora | un clima de trabajo de .
continua a nivel de| excelencia y motivar Difusion del SGC y operamon;g(l)fGC - 180 Interno 4 horas X X
la organizacion su actitud haciala  [sostenibilidad de la mejora en la
mejora continua. calidad en los procesos de | seguimiento Analisis y
tenido textil. Mejora del SGC.
L : Interno 4 horas X X
Formacion de auditores
internos
Desarrollar competencias en el 1. Comunicacion
manejo de la comunicacién oral| asertiva en el trabajo Interno 4 horas X X
y escrita 2. Atencion al Cliente
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Anexo 24. Procedimiento del Tehido Disperso para Poliéster

Caodigo:
Perd Textil TENIDO DISPERSO DE POLIESTER Version:
Procedimiento de Laboratorio Pagina: 1 de 3
Fecha:
1. OBJETIVO

Establecer la secuencia de tefido con colorante disperso en las muestras de tejido de poliéster.
2. ALCANCE
Aplicado a muestra de tejido de poliéster.
3. DEFINICIONES
3.1. Muestra: Cantidad de tejido que se utiliza en el laboratorio.
3.2. Relacion de Baio: Es la relacion entre el peso de material y el volumen del bafio.
3.3. Solucién: Mezcla en determinadas proporciones de soluto y solventes.
3.4. Pipeteo: Medicion de cantidad de soluciéon en unidad de volumen.
3.5. Gradiente: Variacion de temperatura en una unidad de tiempo.
3.6. Metameria: Cambio de color de la muestra con respecto al muestra del cliente al hacer cambios de
iluminantes.
3.7. lluminante: Tipo de luz con que se observa la muestra para su evaluacion.
3.8. Evaluacién: Comparacion de la muestra con respecto a la muestra del cliente.
3.9. Curva de teiiido: Esquematizacion grafica del procedimiento de tefido, incluye datos de temperatura,
tiempo, gradiente de dosificacion, ph y otros.
3.10.Termofijado: Proceso térmico que se da a los materiales sintéticos, que permite fijar el tejido con respecto
a su ancho, el alargamiento residual (poco encogimiento), dando estabilidad dimensional.
3.11.Sublimacion: Es el paso de colorante de sélido a gas, cuando el tejido es sometido a altas temperaturas.
3.12.Termomigracién: Es cuando el tejido después del lavado tiene mala solidez al frote y al tratamiento
térmico.
4. CONDICIONES BASICAS
4.1. El articulo por utilizar debe ser proporcionado por el asistente de planeamiento. Para la validacion, el
articulo debe estar preparado en planta con todos los tratamientos previos. Y para el desarrollo de color
nuevo, trae material crudo.
4.2. Maquinaria de laboratorio y equipos deben encontrarse en estado de funcionamiento y operatividad.
5. TRATAMIENTO PREVIO
5.1. Proceder al termofijado del material.

6. DILUCION DE COLORANTES DISPERSOS
6.1. Pesar el colorante en papel glace y agregar a la fiola, luego a 60°C para disolver.
6.2. Agitar y enrasar con agua blanda.
6.3. Para la preparacion de los colorantes, tener en cuenta los siguientes parametros:

Diluciéon | Volumen (ml) Peso (g) Material (g)
Colores claros (menor a 0.5%) 1/1000 250 0.25 10
Colores medios y oscuros (mayor a 0.5%) 1/100 250 2.5 10
7. TENIDO

7.1. Desarrollo de la curva de tefiido
7.2. Condicién previa
Termofijado: T = 180 - 200°C, tiempo = 30 — 60 segundos

Peso de muestra 10 gr Temperatura tefiido 130°C

Relacion de bafio 110 Tiempo de tefiido 30 min. claro, 45 min. mediano, 60
min. oscuro

Gradiente de subida | 1.5° C/min pH 45a5.5

7.3. Expresion de la curva de tefiido




8.

10.

7.4. Auxiliares textiles para el teiido reactivo
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Proceso Descripcion de uso Productos Cantidad
Buffer o tampon Makicontrol RD-OC 0.75 g/l
Medio acido Acido acético 0.6 g/l

. . - 2% claros
;i?r:?cgodlzszfasrs_osrfghester Dispersante Luguicol 1.5% medios
1% oscuros

Anti reductor Ludigol LAR 249/l
Igualante Dispersoquit OP 14/

TRATAMIENTO POSTERIOR
Tener en cuenta los siguientes parametros:

Lavado reductivo (T = 80°C, t = 20 min.)

0, 0,
N & % Colorante & % Colorante
Descripcion de uso | Productos Colorante Colorante
0.5-3 Mayor a 5
0-0.5 3-5
Agente reductor H|drosulf|to de 0 5 7 7
sodio
. . Soda caustica
Medio alcalino 100% NaOH 0 2 2 2
Dispersante Ekalina F-PE 0 1 1 1
Lavados (80°C)
Neutralizado (T=80°C, t=15 min.)
Medio Acido Acido acético pH=4
Buffer o tampén l\élgklcontrol RD- g/l

8.1.
8.2.
8.3.
8.4.

ACABADO

Se procede a suavizar.
El tejido sale de maquina y pasa a maquina extractora o centrifugado, para extraer agua de tejido.

Se entrega muestra, para evaluacion de control de calidad (tono, solidez al lavado y solidez sudor).
Si es aprobado, pasa el tejido tefiido a Acabado.

9.1. Se procede al secado del tejido.

9.2. Rameado para acabados funcionales, después de tefido. (wicking, antibacterial, etc.).

9.2.1. Tratamiento de acabado para el poliéster

Wicking:
Descripcion de uso Producto Cantidad (g/l)
Polimero hidrofilico y antiestatico. | Hydroperm SRHA 30
Silicona hidrofilica microemulsién Solusoft TOW liq.. 30
Suavizante de costura Ceralube JW liq. 20
REGISTROS
Hoja de Formulacion
NOMBRE CARGO FIRMA FECHA
ELABORADO Jefe de Laboratorio
REVISADO Gerente de Operaciones

APROBADO

Gerente General
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Cadigo:
Perd Textil TENIDO REACTIVO DE ALGODON Version:
Procedimiento de Laboratorio Pagina: 1 de 3
Fecha:
OBJETIVO

Establecer la secuencia de tefiido reactivo en las muestras de tejido de algodén.
ALCANCE

Documento aplicado a muestra de tejido de algodén 100%, siendo ejecutado por el laboratorista y administrado

por la Jefe de Laboratorio.

DOCUMENTOS A CONSULTAR

3.1. Muestra: Cantidad de tejido que se utiliza en el laboratorio.

3.2. Relacion de Baiio: Es la relacion entre el peso de material y el volumen del bafio.
3.3. Solucion: Mezcla en determinadas proporciones de soluto y solventes.

3.4. Pipeteo: Medicion de cantidad de solucién en unidad de volumen.

3.5. Gradiente: Variacion de temperatura en una unidad de tiempo.

3.6. Metameria: Cambio de color de la muestra con respecto al muestra del cliente al hacer cambios de

iluminantes.
3.7. lluminante: Tipo de luz con que se observa la muestra para su evaluacion.
3.8. Evaluacién: Comparacioén de la muestra con respecto a la muestra del cliente.

3.9. Curva de tenido: Esquematizacion grafica del procedimiento de tefido, incluye datos de temperatura,

tiempo, gradiente de dosificacion, ph y otros.
CONDICIONES BASICAS

4.1. El articulo para utilizar debe ser proporcionado por el asistente de planeamiento para el caso de desarrollo

de color nuevo y para el caso de validacion de color.
4.2. Para la validacion, el articulo debe estar preparado con el tratamiento previo sea descrude, blan
termofijado. Y para el desarrollo de Color Nuevo traer el material crudo.
4.3. Maquinaria de laboratorio y equipos deben encontrarse en estado de funcionamiento y operatividad.
TRATAMIENTO PREVIO
5.1. Proceder segun tabla de descrude o blanqueo

DILUCION DE COLORANTES

Tonos claros (0 a 0.1%) 1/1000
Tonos medios (0.1 a 1%) 1/500
Tonos oscuros (1 a 4%) 1/100
Tonos intensos (mayor a 4%) 1/100

TENIDO

7.1. DESARROLLO DE LA CURVA DE TENIDO

7.2. Condicién previa
Peso de muestra 10 gr
Relacién de bafio 1/10
Gradiente de subida .5° C/min

Se empieza con ph inicial 5.5 a 6.5

Por la adicién de alcali se obtiene ph final de 10.5 — 11

7.3. Expresion de la curva de teiiido

AUXILIARES CARBONATE O EDDA
COLORANTE CARBOMNATO CAUETICA
SALJSULFATO
622C 10 20 100 45 _ G0

7.4. Auxiliares textiles para el teiido reactivo

queo,

Lo Laboratorio
Proceso Descripcion de uso Productos Cantidad (g/l)
. Tampoén Makicontrol RD-OC 0.3-0.5
;eer;lgt(i)vo Secuestrante + Igualante / Retardante | Amsalevel DLR 1.0
Antirreductor Revatol SB3 lig 1.0
Humectante Humectol CePe 1.0




8.

10.
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Phinicio Antiespumante SAG 201 -
=6.5-7.0 | Antiquiebre Imacol UL400 -
7.5. Concentracion de Sal y Alcali
Sal (Cloruro Soda
Colorante de sodio) Carbonato |[caustica ml/I
(%) (g/) de sodio (g/l)]  (36°Bé)
< 01 10 10
0.1-0.2 20 10
0.2- 0.5 30 12
0.5-1.0 40 5 1.5
1.0- 2.0 50 5 2
2.0-3.0 60 5 2.5
3.0 -4.0 70 5 3
> 4.0 80 5 3,5
RB = 1/10
TRATAMIENTO POSTERIOR
8.1. Jabonado y enjuague
Tener en cuenta los siguientes parametros:
Etapa Temperatura (°C) TIEMPO (min) SOLUCION OBSERVACIONES
Enjuagar Ambiente 10 - -
Neutralizar 50 10 Ac. Acético cc pHG6-7
Jabonar 98 15 Jabon 19/l -
1° enjuague 80 10 - -
2° enjuague Ambiente 10 - -
Secado 110+5°C 25 - Aire caliente
ACABADO

9.1. Se procede al secado del tejido.

9.2. Rameado para acabados funcionales, después de tefiido. (“lavar y usar” etc.).

9.2.1. Tratamiento de acabado para el algodén
Recuperacion de las arrugas “lavar y usar”

Descripcion de uso Producto Cantidad (g/l)
Resina Arkofix lig. conc. 40
Catalizador Catalyst NKB lig. 10
Silicona Solusoft VP lig. conc. 10
Suavizante Ceralube SVN lig. 30

9.3. Prueba de solid

REGISTROS
Orden de Desarrollo
Hoja de Formulacion

ez

de Color

NOMBRE CARGO FIRMA FECHA
ELABORADO Jefe de Laboratorio
REVISADO Gerente de Operaciones
APROBADO Gerente General
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Anexo 26. Procedimiento de Tratamiento previo de Algodén

Caodigo:
. . TRATAMIENTO PREVIO ALGODON Version:
Peru Textil s
Descrude y blanqueo Pagina:
Fecha:
1. OBJETIVO
Establecer la secuencia de tratamiento previo de muestra de tejido de algodén.
2. ALCANCE

Aplicado a muestra de tejido de algodén 100% crudo.
3. DOCUMENTOS A CONSULTAR
3.1. Documento del color.
4. DEFINICIONES
4.1. Relacion de Baiio: Relacion entre la masa de material y el volumen de bafio.
4.2. Solucién: Mezcla en determinadas proporciones de soluto y solventes.
4.3. Pipeteo: Medicién de cantidad de solucion en unidad de volumen.
4.4. Gradiente: Variacion de temperatura en una unidad de tiempo.
4.5. Descrude: Eliminacion de las grasas, impurezas del algodon mediante tratamiento alcalino.
4.6. Blanqueo: Eliminacion de color natural del algodén, mediante tratamiento oxidante en medio alcalino
4.7. Curva de tratamiento previo: Esquematizacion grafica del procedimiento de pretratamiento.
5. CONDICIONES BASICAS
5.1. Material.
5.2. El equipo debe encontrarse en estado de funcionamiento y operatividad.

6. DESARROLLO DE LA CURVA DE DESCRUDE
6.1. Condicién previa

Peso de tejido 10 gr.
Relacion de bafio 110
Gradiente de subida 3° C/min
6.2. Formulacion de Descrude: T= 98 °C tiempo = 30 min.
Datos previos
Peso 10 gr.
Relacion de Bafio 110
Gradiente de subida 3°C / min
Temperatura 98 °C
Tiempo 30 min
Formulacion de Descrude g/l
Detergente Anionico (Invadina LUN) | 2
Secuestrante (Quimquest 2100) 1
Soda Caustica 50°Be 4
Enjuague a 80°C
Neutralizado Acido acético 10’ frio 0.5
Enjuague en frio

6.3. Curva de Descrude
6.3.1. Expresion de la curva de Descrude

15" Laboratorio
110°C
""" bt 0 80°C 5
Gradiente 5
Maxima 2*C/min ¢ Gradiente
v Maxima
A 2500 4 Globoguest DMN
Céustica 70°C 70°Cc
l l
v
60°C P |TB—|
. H=6.5-7.0
B o Enjuague ’
escrude Caliente Neutralizado
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Cantidad y/o

Prueba .
apreciacion

Método de evaluacion

Efecto

Ph de tejido 5.0-6.5

Prueba de la solucion

Evitar arrastre de
alcalinidad

Hidrofilidad Excelente y uniforme

Test de goteo Tegewa
(2 seg.) o test de
goteo de sustrato
wiking.

Colorante penetra
irregularmente.

Capilaridad Excelente.

Test de capilaridad.

Lenta absorcion.

Surfactantes no

s 0
ionicos

Poca solubilidad en
colorantes.

DESARROLLO DE LA CURVA DE BLANQUEO

7.1. Condicién previa
Peso de tejido planta
Relacién de bafio
Gradiente de subida

;10 gr.
:1/10

: 3° C/min
7.2. Formulacién de Blanqueo:
T=98 °C tiempo = 30 min.

Datos previos

Peso

10 gr.

Relacién de Bafio

1/10

Gradiente de subida

3°C/min

Temperatura

98 °C

Tiempo

30 min

Formulacion Blanqueo

%

Q
=

Detergente Anidnico (Invadina LUN)

Secuestrante (Quimquest 2100)

Estabilizador Quimstad DCI

Soda Cadustica 50°Be

Agua Oxigenada 50% P/P

N O= NN

Enjuague caliente 80°C

Enjuague caliente 80°C

Enjuague en frio

Neutralizado Acido Acético -10 min

0.5

Enjuague

Eliminacion de Peréxido

Catalasa Terminox -10min frio

0.2

Enjuague

7.3. Curva de Blanqueo
7.3.1. Expresion de la curva de Blanqueo

Gradiente
Waina Gradier

Wiy

Soda
T0°C

Blanqueo Quimico

!
" pnsaevlDIR !

1
Globolasa OHN ! 1
ite
1 Globoguest DMN

T )
L

SD‘C’TO.I

pH=65.7.0

Enjuague
Caliente

Neutralizado + Lavado anionico
{$olo para urquezas > &.1%)

\

|

", Gradiante
Waxma

A

Enjuague
Caliente Adicional
{4olo para cofares con

coforante Azl Nov. Ocean $R,

Azt Ev, R-Especialy
colorantes alternativos)
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Prueba Canthad. . ylo Método de evaluacion Efecto
apreciacion
ReS|.duaI peroxido 0 Prueba de peréxido Destruccion de
(enzima catalasa) colorante
Evi
Ph de tejido 50-6.5 Prueba de la solugion | -Var  arastre de
alcalinidad
Test de goteo Tegewa Colorante enetra
Hidrofilidad Excelente y uniforme (2 seg.) o test de goteo | . P
. irregularmente.
de sustrato wiking.
Capilaridad Excelente. Test de capilaridad. Lenta absorcion.
Surfactantes no 0 ) Poca solubilidad en
iénicos colorantes.
Formulacion de Evitar oxicelulosa e
Adecuado - )
procesos hidrocelulosa.
REGISTROS
Hoja de Formulacion de Color
Nombre Cargo Firma Fecha
ELABORADO Jefe de Laboratorio
REVISADO Gerente de Operaciones
APROBADO Gerente General
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Anexo 27. Procedimiento de preparacion de colorantes y productos

quimicos
Cadigo:
) ) ; Version:
Perua Textil PROCEDIMIENTO PREPARACION DE COLORANTES Pagina: 1-2
Fecha:
1. OBJETIVO

Establecer las secuencias de ejecucion y los parametros de disolucion para la preparacion de colorantes.
2. ALCANCE
Documento aplicado a los colorantes reactivos, dispersos siendo ejecutado por el laboratorista y administrado
por el Jefe de Laboratorio.
3. MATERIALES Y EQUIPOS
Balanza, Fiola, Matraces, Papel glace, Pipetas, Pisetas, Jarra
4. CONDICIONES BASICAS
4.1. El (los) Erlenmeyer y la (las) fiola(s), deben ser lavadas con solucién detergente o solucion caliente de
lavado reductivo (2 g/l de Hidrosulfito sédico y 0,5 g/l de soda caustica) antes de ser utilizadas en la
preparacion del colorante.
4.2. La preparacion de soluciones y demas lavados se deben realizar con agua blanda de 3° dureza aleman.

4.3. La preparacion de los auxiliares Soda Caustica y Acido Acético debe de realizarse en bafio frio.

5. FRECUENCIA DE PREPARACION

COLORANTE FRECUENCIA RESPONSABLE
Colorantes Reactivos Todos los dias Laboratorista
Colorantes Dispersos 2 por semana Laboratorista

6. DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO
Colorantes Reactivos
a. Pesar el colorante en papel glace y agregar a la fiola, luego adicionar agua blanda a 40 + 1°C , tomando
un 20% volumen total, para empastar.
b.  Agitar y enrasar con agua blanda.

c. Para la preparacion del colorante tener en cuenta los siguientes parametros:

DILUCION | VOLUMEN (ml) PESO (g) | SUSTRATO (g) FACTOR

5+0,1 25
Colores claros 1/1000 250 + 0,1 0,25+ 0,1

(menor 0.25%) 10+0,1 50

Colores medianos 5+0,1 25
250 +0,1 +0,1

(entre 0.25 — 1.5%) 1/500 50+0, 0.5£0, 10+0,1 50

Colores oscuros 5+0,1 5
1/100 100 +£0,1 1,0+£0,1

(mayor a 1%) 10+0,1 10

Colorantes Dispersos
a. Pesar el colorante en papel glace y agregar a la fiola, luego agua a 60 + 5°C para disolver.
b.  Agitar y enrasar con agua blanda.

c. Parala preparacion del colorante tener en cuenta los siguientes parametros:
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Diluciéon | Volumen (ml) Peso (g) Sustrato (g) Factor
Colores claros (menor a 5+0,1 50
1/1000 250£0,1 0,25+0,1
0,5%) 10+ 0,1 100
Colores medios y oscuros 5+0,1 50
1/100 250+ 0,1 2,5+0,1
(mayor a 0,5%) 10+ 0,1 100

Auxiliares
a. Pesar el auxiliar en papel glace y agregar a la fiola y enrasar con agua blanda.
b. Pasar la preparacion del auxiliar, tener en cuenta los siguientes parametros:

DILUCION VOLUMEN (ml) PESO (g)
Sulfato de sodio 1:5 1000 200
Carbonado de sodio 1:8 1000 125
Buffer o regulador 1:10 1000 100
Soda caustica 1:10 1000 100
Jabonador 1:10 1000 100
Otros auxiliares 1:10 1000 100
DILUCION VOLUMEN (ml) VOLUMEN (ml)
Ac. Acético 10%
Suavizantes y siliconas 10%
Humectante 10%
Secuestrante 10%
Dispersante 10%

7. REGISTROS

Formato de preparacion de colorantes y productos quimicos.

NOMBRE CARGO FIRMA FECHA
Elaborado Jefe de Laboratorio
Revisado Gerente de Operaciones
Aprobado Gerente General
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POLIESTER 100%

Caodigo:
. . TABLA DE SELECCION DE COLORANTE DISPERSO Version:
Peru Textil L -
Poliéster Responsable:
Fecha:
COLOR
COLORANTES

Colores Claros
0-0.1%

Amarillo Terasil 4G
Rojo Terasil R
Azul Terasil 3RL — 02

Claros brillantes
Fucsia, meldn, otro
0.25-3.0%

Amarillo Terasil 4G

Rojo Terasil FB conc 6

Rojo Disperso Fluorescente 6G
Azul Terasil 3RL - 02

Verde jade, Verde

brillante, Turquesa

Amarillo Terasil 4G

Amarillo Terasil W6GS

Amarillo Flavina 10GF

Azul Terasil 3RL — 02

Azul Terasil BGE — 01 200%

Azulinos, lilas, morado

claros y medios

Amarillo Terasil 4G
Rojo Terasil R

Rojo Terasil FBN conc
Azul Terasil 3RL - 02

Colores medios oscuros con solidez 4 al lavado y sublimacion.

5.1

Colores Rojos

Amarillo Terasil W3R
Rojo Terasil WFS
Rojo Terasil W4BS
Azul Terasil WBLS

5.2

Colores Negros

Amarillo Terasil W3R
Rojo Terasil W4BS
Rojo Terasil WRS
Negro Terasil WNS

5.3

Colores Azul Marino

Amarillo Terasil W3R
Rojo Terasil WRS
Rojo Terasil W4BS
Negro Terasil WNS
Marino Terasil WRS

Azulinos

Amarillo Terasil W3R
Rojo Disperso P3B
Rojo Terasil WRS
Rojo Terasil W4BS
Azul Terasil WBLS

Blanco Optico

Uvitex EBF
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Anexo 29. Seleccion de colorante reactivo para algodén

Cadigo:
. . TABLA DE SELECCION DE COLORANTE REACTIVO Version:
Peru Textil -
Algodén Responsable:
Fecha:
COLOR ALGODON 100% COLORANTES

Colores claros
0-0.25%

Amarillo Cibacron FN2R
Rojo Cibacron FN28L (o Rojo Synozol SHF_GD)
Azul Cibacron- FN-R

Colores Medios a oscuros

Amarillo Cibacron FN2R / Azul Cibacron FN-R

2
0.25-3.0% Rojo Cibacron FN-R
Colores Medios a oscuros | Amarillo Cibacron NP
3 0-1.5% Rojo Cibacron FN-R
(Elimina efecto fotocromia) | Azul Cibacron FN-R
. Amarillo Cibacron FN — 2R / Rojo Synozol SHF_GD
Colores fucsias y o
4 ) Naranja Cibacron FN — R
anaranjados
Rojo Everzol 3BS
Amarillo Cibacron WR ¢ Naranja Cibacron FN-R o
Rojos y Guindas | Naranja Cibacron WR)
> 3% Rojo Cibacron S-B 6 Rojo Cibacron S-2B
Azul Cibacron FN-R (0 — 0.25%)
Amarillo Cibacron WR
Azul Marino Rojo Cibacron FN-R ¢ Rojo Cibacron WB
Azul Cibacron WR 6 Azul Marino Cibacron S-G
Amarillo Cibacron CL-3G 6 Amariiio Cibacron FN-R
Verde botella,
5 Colores Oscuros . Rojo Cibacron- WB
Petréleos
Azul Oscuro Cibacron WR
Amarillo Cibacron WR
Negro o
Rojo Cibacron WB
0-4% .
Negro everzol GS - P 6 Negro Cibacron WNN
Amarillo Cibacron WR
Negro super Rojo Cibacron WB
intenso > 4% Negro Cibacron SUPER R
Negro Cibacron SUPER G
Verde jade, Verde brillante, | Amarillo Drimaren CL — 3G 6 Amarillo Cibacron FN-R
6 Turquesa Turquesa Cibacron HGN
Azul Cibacron FN-R
Azulinos  medios, lilas | Amarillo Cibacron FN — 2R / Turquesa Cibacron HG — N
. Brillantes y limpios Rojo Everzol 3BS
0.25-1,5% Rojo Synozol SHF_GD
Azul Everzol R-esp
Azulinos Intensos Amarillo Cibacron FN — 2R
8 >1,5% Rojo Cibacron FN-R 6 Rojo Everzol 3BS
Azul Cibacron FN-R
Azulinos Intensos Amarillo Cibacron FN-2R
9 >1,5% Rojo Cibacron FN-R 6 Rojo Everzol 3BS
(Algodon / Lycra) Azul Cibacron R — esp
10 | Blanco Optico Leucofor BSBB liquido 140
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Peru Textil

PLANIFICACION DEL DISENO Y DESARROLLO DEL PRODUCTO

Cadigo:
Version:
Responsable:
Fecha:

ETAPAS Y CONTROL DEL DISENO Y DESARROLLO DEL PRODUCTO

Articulo Articulos de Tejido de Punto: Jersey, Pique, Interlock, Micropima
Material Algodén Poliéster Mezcla: Poliéster / Algodén
Titulo Hilos
Composicién / Lote
Crudo: Densidad
Presentacion . -
material Crudo Termofijado en Planta Termofijado en Planta
Efgdul:zlgs del Especificaciones técnicas, segiin normas térmicas AATCC, ASTM y otros
Tratamiento previo Tipo Descrude / Blangueo — antipilling en Laboratorio No hay tratamiento previo Descrude / Blanqueo — antipilling en Laboratorio
Tiempo 1 hora 0 hora 1 hora
Control variable Hidrofilidad, pH, peréxido hidrégeno, etc. Entra crudo Hidrofilidad, pH, peréxido hidrégeno, etc.
Verificacion Verificacién en algodén Verificacion en poliéster Verificacién en poliéster / algodén
E Teiido — acabado Tefido — acabado Procedimiento de tefiido — acabado del algodén Procedimiento de tefiido — acabado de poliéster :g;;g:]mlento de tefiido — acabado de poliéster /
N Duracioén / tiempo 3.5 horas 3 horas 6 horas
Control T(°C), pHi, pHf, tiempo. Curva de Tefiido / Velocidad, | T(°C), pHi, pHf, tiempo. Curva de Tefido / | T(°C), pHi, pHf, tiempo. Curva de Tefiido / Velocidad,
T T(°C), pick up, tiempo. Velocidad, T(°C), pick up, tiempo. T(°C), pick up, tiempo.
Verificacion Verificacién en algodén Verificacion en poliéster Verificacion en poliéster/algodén
R Validacién Validacion de formulacién de color en algodén (con | Validacion de formulacion de color en poliéster | Validacion de formulacion de color en poliéster /
material de produccion) (con material de produccion) algodon (con material de produccién)
A Respc_msabllldad y Jefa de Lz}boratono Nombre, firma y fecha en Hoja de Formulacion de Color
Autoridad Laboratorista
D " . Lo o . Tejido de poliéster, maquina de tefido, etc. | Tejido de poliéster/algodon, maquina de tefiido, etc.
. Tejido de; z?\!godon, maquina de ten,'dF” ste. Equipos Equipos de medicién y material volumétrico, | Equipos de medicion y material volumétrico, productos
A Recurso interno de medicion y material volumétrico, productos productos quimicos quimicos
Recursos quimicos. Tabla uso producto. Tabla uso producto. Tabla uso producto.
s Recursos externos Colorante reactivo, auxiliares textiles, etc. Colorante disperso, auxiliares textiles, etc. ti?(ltﬁ;meet c disperso, colorante reactivo, -auxiliares
Control de Calidad de Color Control de calidad de muestras de tejidos de algodén Control de calidad de muestras de tejidos de | Control de calidad de muestras de tejidos de
Participacién y otros,. especificados por |~ n color. Solidez de color lavado, transpiracion, luz, polleste.r con color. Spllde;’ de cqlgr lavado, pollest_er/a_lgodon con colo.r. So]lfiez de polor_ ’al Iaygdo,
Parte interesada (Retail, illing etc. Normas Técnicas AATCC. ASTM. etc termomigracion,  sublimacion,  pilling, etc. | transpiracion, luz, termomigracion, sublimacion, pilling,
Mayorista o Marca). pifiing ete. ! s Normas Técnicas AATCC, ASTM, etc. etc. Normas Técnicas AATCC, ASTM, etc.
Cliente Recibe muestra aprobada de color en tejidos de | Recibe muestra aprobada de color en tejidos de | Recibe muestra aprobada de color en tejidos de
algodén. poliéster. poliéster/algodén.
Proporciona la Muestra de color (Patrén). Se envia | Proporciona la Muestra de color (Patrén). Se | Proporciona la Muestra de color (Patrén). Se envia
Partes interesadas (Retail, | desarrollo de color con datos de medicion del | envia desarrollo de color con datos de medicién | desarrollo de color con datos de medicion del
Mayorista, Marca) espectrofotdmetro. Aprueba color, segun | del espectrofotometro. Aprueba color, segin | espectrofotometro. Aprueba color, segun
especificacion técnica. especificacion técnica. especificacion técnica.
Cliente Avance del desarrollo del color. Avance del desarrollo del color. Avance del desarrollo del color.
Nivel de Control Partes interesadas  (Retalil, Desarrollo de Color en pequefia produccion menor a | Desarrollo de Color en pequefia produccion | Desarrollo de Color en pequefia produccion menor a 50
. 50 Kg para muestra de ventas. menor a 50 Kg para muestra de ventas. Kg para muestra de ventas.
Mayorista, Marca)
Aprueba muestra de ventas. Aprueba muestra de ventas. Aprueba muestra de ventas.
SALIDAS Hoja de Formulacién de Color para Produccién (Planta), Muestras fisicas de tratamiento previo, tefiido, acabado, Verificacién de Formulacién de Color, Validacién de Formulacién de Color Y Resultados de Control de Calidad.
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Anexo 31. Procedimiento de disefo y desarrollo de producto.

- Cadigo:
PROCEDIMIENTO DE DISENO Y DESARROLLO DE Versic
ersion:
Peru Textil PRODUCTO
Pagina: 1 de 4
(Desarrollo de color en Laboratorio)
Fecha:

1. OBJETIVO
Describir las actividades que permitan desarrollar un nuevo color a solicitud del cliente.
2. ALCANCE
Documento aplicado a las muestras de color en tejidos, siendo ejecutado por el laboratorista y administrado por
la Jefe de laboratorio.
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
a. Método de Laboratorio: Preparacion de colorantes.
b. Tabla: Seleccién de Colorantes Reactivos y Colorantes Dispersos
4. DEFINICIONES
a. Solidez del color: es la resistencia que oponen los textiles cuando se exponen a diversos factores de
alteracion (luz, intemperie, lavado, solventes, agentes de blanqueo, tratamientos térmicos etc.) y ocurre un
cambio de color.
b. Solidez a la Luz: Cambio de color del textil, por exposicion a la Luz.
Solidez al Lavado: Cambio de color del textil, en una prueba de lavado.
Luz: Fuente de iluminacion para la evaluacién del tono del color. Fuente de iluminacion: Luz D65, luz CWF,
luz A.
e. Reflectancia: Curvas que describen el color de un objeto, mediante la fraccion de la luz reflejada por el
objeto a cada longitud de onda.
5. CONDICIONES BASICAS
a. Temperatura 21°C, 70% humedad relativa.
b.  Material textil (termofijado, si es necesario) para desarrollo de color.
c. Material preparado en planta para validacion de color, entregado por planeamiento.
6. PROCEDIMIENTO
a. Recibe solicitud de desarrollo de color, carta de colores y materiales
i Recibe el Jefe de Laboratorio de Jefe de Comercial lo siguiente:
e Datos de Cliente
e Lista de colores
. Fechas de entrega
e Datos de reflectancia
. Tipo de luz de evaluacién
e  Solidez
. Material o mezclas
ii. Recibir del Asistente de Planeamiento, lo siguiente:
e  Orden de Desarrollo de Color
. Material
e  Carta de Color
. Registrar la informacién recibida en el cuaderno de trabajo y asignar el nombre del laboratorista
responsable de la formulacion.
iii.  Entregar al Laboratorista la Orden de Desarrollo de Color, materiales, datos de reflectancia, fechas
de entrega.
iv.  Recibir del laboratorista las muestras tefiidas y evaluar el cumplimiento con los requerimientos del

cliente establecidos en la Orden de Desarrollo de Color.
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V. Si cumple el tono de color y solidez, entregar a la secretaria la hoja de formulacién, de lo contrario
devolver al laboratorista para una nueva formulacion.

Disena la formulacion de color con apoyo del espectrofotometro de acuerdo a material, articulo y

colorante

i Es responsabilidad del laboratorista de formulacién, recibir la Orden de Desarrollo de Color del Jefe
de Laboratorio y verificar la informacién el contenida.

ii. Coordinar con el Laboratorista de soporte, el tratamiento previo de los materiales y la preparacion de
soluciones de colorantes y auxiliares.

iii.  Realizar el planteamiento de la formulacién de colorante segun Tabla de seleccién de colorante y
consignar en la hoja de formulacion la siguiente informacién:
e  Tipo de trabajo
. Cliente
e  Articulo
. Composicion
. Nombre de color
e Tipode luz a usar
e  Tratamiento previo
. Proceso
. Curva a utilizar
. Acabado
. Fecha
. Solidez

iv.  Lectura de la muestra de color de cliente en el espectrofotometro segun la Tabla de seleccion de
colorantes y obtener la formulacién de color. En caso de disponer los datos de reflectancia ingresar
informacion en el espectrofotémetro y obtener las formulaciones. Escoger una de ellas y registrar en
la hoja de Formulacion y utilizar tinta de color azul.

V. Realizar los calculos de cantidad de colorantes a utilizar y registrarla en la Hoja de Formulacién en
color rojo.

vi. Colocar la cantidad de auxiliares textiles y productos quimicos en la Hoja de Formulaciéon segun
Tabla de uso. Registrar los calculos en tinta roja.

Tratamiento previo

i Preparacioén del tratamiento previo segun procedimiento. Lo realiza la laboratorista de soporte.

ii. Identificar el ndmero de la muestra, verificar el tratamiento previo y colocarlos en los vasos
respectivos.

Preparacion de soluciones de colorante, auxiliares textiles y productos quimicos.

i Se prepara las soluciones de acuerdo a Tabla de preparacién de soluciones. Lo realiza el
laboratorista de soporte.

ii. Se pipetea las soluciones de colorante y auxiliares a los vasos de tefido.

iii.  Seidentifica el nUmero de muestra, se verifica el tratamiento previo y se coloca en el vaso.

Tenido

i Se coloca en la maquina de tefido y se selecciona el programa de tefido de acuerdo a la Curva de
tefido.

ii. Durante el tefiido se controla el cumplimiento de la curva y se agregar la cantidad de producto quimico
cuando la maquina lo solicite.

iii. Descarga los tubos de la maquina, el laboratorista de soporte.

Suavizado y acabado

i Realizar el tratamiento posterior y acabado respectivo y se pega la muestra en la Hoja de
Formulacion. Y realiza la solidez de color el laboratorista de soporte.

ii. Evaluar el tono de color de la muestra obtenida, si no se llegé al tono de color volver a formular.

iii.  Sisellego al tono de color, entregar al Jefe de Laboratorio lo siguiente:
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e  Orden de Desarrollo de Color
. Hoja de Formulacion
e  Muestra fisica obtenida.
g. Entrega muestra de color al area comercial para aprobacion de cliente.
i Envia 3 muestras alternativas por color al cliente para aprobacién de cliente.
h. El cliente responde y aprueba el color.
i. Aprobado el color por el cliente, es responsabilidad de la secretaria recibir de la Jefa de Laboratorio,
lo siguiente:
e  Orden de Desarrollo de Color
. Hoja de Formulacion
. Muestra obtenida
. Muestra fisica de cliente
ii. Armar 3 copias del Hoja de formulacién, asignando cédigo al color y numero de carta. Enviar 1 copia
al Jefe de Comercial, 1 copia al Jefe de control de calidad, 1 copia al jefe de planta tefiido.
ii.  Archivar el original por fechas.
i.  Validacion formulacion con tela de produccion.

i Se realiza la validacién de la formulacién con tela preparada de produccion.

REGISTROS
Orden de Desarrollo de Color

Hoja de Formulacion de Color

NOMBRE CARGO FIRMA FECHA
ELABORADO Jefe de Laboratorio
REVISADO Gerente de Operaciones
APROBADO Gerente General
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Anexo 32. Requisitos del producto requerido por el cliente CINTAS

Cadigo:
Perd Textil REQUISITOS DEL PRODUCTO REQUERIDO POR EL Version:
CLIENTE (CINTAS) Responsable:
Fecha:
Fabric Quality Requirements
CiNTAS
the uniform pecple
TEST PROPERTY MTL TEST METHOD MINIMUM REQUIREMENT
FIBER ANALYSIS AATCC 20A SINGLE FIBERS: NO
TOLERANCE BLENDS: +
3%
FABRIC WEIGHT ASTM D3776 “C” +/- 5.0%
THREAD COUNT ASTM D3887 knits +/- 5.0% wales x courses
YARN SIZE ASTM D1059 (+/-5%) +/-10% course
course
YARN STRUCTURE
TYPE OF KNIT
DEFECT/EVENNESS VISUAL ASSESSMENT NO DEFECT/UNIFORM
OF COLOR COLOR
DIMENSIONAL AATCC 135 MOD “+/- 5%” ORIGINAL
STABILITY TO HOME . 3 cycles 3 CYCLES
LAUNDERING
Measured
Length 10"
Measured
Width 10”
GENERAL VISUAL ASSESSMENT GRADE 3 SURFACE PILLING
APPEARANCE 5.00% DISTORTION
AFTER HOME GRADE 4 COLOR: CHANGE
LAUNDERING
COLORFASTNESS TO | AATCC 8 GRADE 4 Combination
CROCKING GRADE 3 DRY
WET
COLORFASTNESS TO | AATCC 61-2A GRADE 4 Color change
ACCELERATED GRADE 3 Stain
LAUNDERING Acetate
Cotton
Nylon
Polyester
Acrylic
Wool
COLORFASTNESS TO | AATCC 16E GRADE 3.5 Color change
LIGHT FADING 20 hrs
COLORFASTNESS TO | SPOT TEST MTL-S3 GRADE 4 Color change
CHLORINE BLEACH
COLORFASTNESS TO | SPOT TEST MTL-S4 GRADE 4 Color change
NONCHLORINE (SODIUM PERBORATE)
BLEACH
SPOT TEST MTL-S4 GRADE 4 Color change
(HYDROGEN
PEROXIDE)
BURSTING ASTM D3786 55 Fabric Average
PILLING RESISTANCE | ASTM D3514 Grade 3
STRETCH AND ASTM D2594 USING FOR SAMPLES WITH
RECOVERY THREE SAMPLES SPANDEX
CONTENT > 10% (60 SEC)
RECOVERY 85%
GROWTH 5%
FOR SAMPLES WITH
SPANDEX
CONTENT <10% (1 HR)
RECOVERY 70%
GROWTH 7%
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ENTRADAS REQUISITOS FUNCIONALES, DESEMPENO Y LEGALES

I.;\S;GM AATCC 135 Aﬁ';;:c AATCC 61 AATCC 8 AATCC 16.3 AATCC 15 lluminantes
. . lluminantes (D65,
oroduct Encogimientos Solidez del color CWF, A, TL84)
Cliente o roducto Densidad Revirado Lavado Frote Luz Respiracion
Tejido con color Jersey/ Interlock/ - - - o ° o
. . Cambio . 10 20 40 Cambio Cambio por 1 2 3
Pique Rib Manchado | Seco | Hiumedo .
de color hr hr hr de color Transferencia

Ash City Jersey 40/1,
Piqué 30/1 +/-3% 7x5 7x5 3% 4 4 4 3.5 - 4 - 4 3.5 D65 - -
Material: algodén

Ashworth Jersey 30/1
Rib 2x1 40/1 +/-5% 5x5 5x5 2% 4 3 4 3 - 4 3 4 3 D65 - -
Material: algodén

Tommy Interlock S0/1 +-5% 5x5 5x5 5% 4 3 4 3 S 4| - 4 3 CWF ; ;

Hilfiger Material: algodén

Casual Winter sdlido,

Male otoman +1-5% 6x6 6x6 4% 4 3 4 3 - |35 3 4 3 CWF | - -
Material: algodon,
poliéster

Cintas Jet pique, Winter
solido . +/-5% 5x5 5x5 5% 4 3 4 3 - |35 - - ; D65 - ;
Material: algodon,
poliéster

Cutter & Jacquard dress,

Buck Jet pique . +-5% 5x5 5x5 5% 4 4 4 3 A 4 4 D65 - .
Material: algodon,
poliéster

Devon & Jersey 40/1, Rib

Jones oo , +-5% 7x7 7x7 5% 4 3E 4 3 - 35| - - - Des | - -
Material: algodon/
poliéster -algodén

Great Jersey 40/1,

Republic interlock50/1 +/-5% 7x7 7x7 5% 4 4 4 3 - 4 3.5 4.5 4 D65 - -
Material: algodén

J.C. Pique 40/1,

Fenney jetpive +1-5% 6x6 7x5 6% 4 3.5 4 3 - |35 - 35 3.5 Des | A | It
Material: algodon, 84
poliéster
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ENTRADAS REQUISITOS FUNCIONALES, DESEMPENO Y LEGALES

ASTM

AATCC

3776 AATCC 135 179 AATCC 61 AATCC 8 AATCC 16.3 AATCC 15 lluminantes
. . lluminantes (D65,
oroducto Encogimientos Solidez del color CWF, A, TL84)
Cliente .. Densidad Revirado Lavado Frote Luz Respiracion
Tejido con color Jersey/ Interlock/ n - - o ° °
. . Cambio . 10 20 40 Cambio Cambio por 1 2 3
Pique Rib Manchado | Seco | Hiumedo .
de color hr hr hr de color Transferencia
Under Interlock 50/1,
Armour Jet pique +1-5% 7x7 7x7 7% 4 3 4 3 -4 - 4 3 UL30 | TL84 | D65
Material:
algodon, poliéster
Tommy Rib 40/1, Jersey
Bahamas 40/1 +/-5% 5x5 5x5 5% 4 4 4 3 4 3.5 4.5 4 D65 - -
Material: algodén
Life is good | Jersey 30/1,
Pique 20/1 +/-5% 7x6 8x6 5% 4 3EE - - 3 - - 4 3 CWF - -
Material: algodon
Perry Ellis/ | Interlock 50/1,
Original Pique 40/1 +/-5% 7x7 7x7 5% 4 4 4 3 - 4 - 4 4 CWF TL84 -
Material: algodén
Greg Jacquard rombo,
Norman | Jetpiaue =~ +1-5% 7x7 7x7 5% 4 3 4 3 -4 - 3 3 CWF | TL84 | -
Material: algodon,
poliéster .
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Anexo 34. Normas Técnicas de Prueba de Calidad para Tejidos de punto

Depende de las especificaciones del cliente

SOLIDEZ DEL COLOR/ RANGO
NORMA <
RESISTENCIA Y 3 ESTANDAR
TECNICA
OTROS
Escala de grises de Cambio de color 1-5
Al lavado
AATCC 61 -
(laundering) ST 2
TEST2A Escala de grises de Transferencia de 1.5
color
Escala de grises de
Cambio de color 1-5
AATCC 16.3 .
A la luz (light) Cambio de color: 20 AFU
20 AFU
Tono claro
Tono oscuro
Escala de grises de
AATCC-16.3
Cambio de color. 1-5
40 AFU
Cambio de color: 40 AFU
Tono claro
Tono oscuro
Escala de grises de Transferencia de 1.5
color Seco:
Tono claro
Frote
AATCC 8 Tono oscuro
(crocking)
Humedo
Tono claro
Tono oscuro
Escala de grises de Cambio de color 1-5
A la transpiracién (acida
AATCC 15 Escala de grises de
y alcalina) .
Transferencia de color 1-5
. R ASTM _
Resistencia Pilling Grado: Fotografias de Apariencia 1-5
D3512
Encogimiento AATCC 135 Porcentaje (%) 0-100 (+ 6-)
Revirado AATCC 179 Porcentaje (%) 0-100(+6-)
Densidad ASTM 3776 Porcentaje (%) 0-100 (+ 6 -)
Espectrofotémetro
Color
CMC =1

Fuente: Normas AATCC (www.aatcc.org) American Association of Textile Chemist and Colorists USA (2016). Normas
ASTM (www.astm.org) American Society for Testing and Materials USA (2016).


http://www.aatcc.org/
http://www.astm.org/

Anexo 35. Salida del disefio y desarrollo - Hoja de Formulacién
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Peru Textil

HOJA DE FORMULACION

Cdédigo:

Version:

Responsable:

Fecha:

HOJA DE FORMULACION

PRODUCTOS

TIPO DE TRABAJO

N° SDC

CLIENTE

ARTICULO

COMPOSICION

% CO | TiTULO

LOTE

% PES [ TiTULO

LOTE

COLOR

cob

OPCION

N° CARTA

LUz

PREVIO

R: B co R: B pes

Co

Pes

Co

Pes

Co

Pes

Co

Pes

T(°C) T (°C)
t(min) t(min)

pH Inicial

ACABADO

pH Final

Maquina

Laboratorista

FECHA

Hora Inicial:

\ Hora Final:
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Anexo 36. Aseguramiento de Calidad del producto (proveedor)

CLARIANT
Division TLP-Textile, Leather & Paper / Pera (PEAA)
Unidades Textile Chemicals (12)
Direccién Av. Los Frutales 111 — Ate — Lima 3
Teléfono (511) 317-1500, 437-2380

Estimados sefiores

Certificado de Analisis

Fecha: 08.11.2016

Orden de compra
Fecha
Documento

Remessa de venta
Fecha
Documento / item
Cantidad

Datos del material / lote
Material
Caodigo
Lote
Fabricacion
Vencimiento

Recibidor de mercancia

08.11.2016
7267

09.11.2016
83310231/ 000080
200,000 kg

Arkofix NDF.PE lig ¢
21245815642
PEAA016285
29.10.2016
24.10.2017

160241

0200

Caracteristica / Método Especificacion Resultados
DENSIDAD 20°C 1,200 — 1,260 1,228 g/cm3
PEAF0010 — DENSIDAD

COLOR Amarillento

PEAF0007 — COLOR
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Anexo 37. Certificado OEKO-TEX de proveedor

Clariant Pera S.A
Av. Los Frutales 111 — Ate / Peru

CLAR'ANT . Tel.(511) 317-1500

Fax.( 511) 437-2444
e-mail: Alex.Mendoza@clariant.com

BU Textil Chemicals / Product Safety

LIMA, 30.04.2013

Compliance with Oeko-Tex Standard 100. Edition 01/2013

Clariant Products (Peru S.A) herewith confirms, that none of the substances affected by the
current edition of the standard Oekotex 100 are used in the manufacturing process or added
intentionally as ingredient in the formulation of our products:

Bactosol CNX lig

Cassurit FF lig

Drimaren Amarillo CL-2R p
Drimaren Amarillo K-2R cdg
Drimaren Azul Royal HF-CD cd¢
Drimaren Negro CL-S p
Drimaren Rojo CL-5B gr
Ekalin F.PE liq

Emigen DPRB liq

Foron Cyanina S-WF
Hostapal MRN.MX liq ¢
Humectol C lig ac *

Hydroperm SRHA lig
Leucophor BP3B lig 140
Leucophor BSBB lig 140
Nuva HPU lig

Revatol SB3 liq
Sanitized T 27-22 Silver
Rayosan C pa

Foron Azul Marino S-2GRL
Sanitized TH2227 pa
Solegal Cold WF liq
Arkofix NDF.PE liq ¢
Catalizador NKB.PE lig

Ceranine NCW.PE liq
Eganal PS lig

Foron Azul RD-S
Foron Carbon S-WF
Foron Cyanine S-WF
Foron Rubi S-WF
Foron Turquesa S-WF
Foron Vermillion S-WF

Internal analytical testing and/or external analytical tests carried out by Testex, the official lab of
Ockotex, on a random sample indicated the suitability of this product for the manufacture of textiles
in compliance with the criteria of Oeko-Tex Standard 100, Edition 01/2013 - provided that the
product is used as recommended.

This information is based on our knowledge of this product at the time of publication. It is the
responsibility of the user to assess his final product and to ensure the compliance with the
requirements of the standard.

Alex Mendoza
Product Safety & Regulatory Affairs
TLP Division
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Anexo 38. Control al proveedor externo

Cadigo:
Peru Textil CONTROL AL PROEEDOR EXTERNO Version:
Responsable:
Fecha:
GARANTIA REGULACION REGULACIONA
PROVEEDOR INSUMO FUNCION NOMBRE
TECNICA SEGURIDAD MBIENTAL
Amarillo
Color
Cibacron WR
Rubi
HUNTSMAN | Colorante Color Novacron S-
3B
Amarillo
Color
Terasil 4G
] Carbonato de REACH
Alcali gi
sodio .
PACIFICO | Quimicos | , HOJA DE (Registro,
Alcali Soda caustica DATO DE evaluacion,
Acido Acido Acético SEGURIDAD, | autorizacion y
HOJA DATO
Buffer o 3 MSDS restriccion, de
TECNICO
regulador Albatex AB-55 (Material sustancias y
PH Safety Data mezclas
HOJA DE
Auxiliar Estabilizador | Tinoclarit GP Sheet) quimicas),
HUNTSMAN ASEGURAM
textil Eriopon E3- OEKO-TEX
Jabonador IENTO DE
WwocC Ley N° 29783
CALIDAD )
Humectante | Invadina LUN De Seguridad Ley N° 28611
Enzima Bactosol B y Salud en el De Medio
Arcofix lig Trabajo Ambiente en
Resina .
conc. Pera.
Catalyst NKB
Catalizador i
iq.
Auxiliar d
CLARIANT Silicona
acabado ) Solusoft VP
micro
. lig. conc.
emulsion
Ceralube SVN
Suavizante |
iq.
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Anexo 39. Declaracion de Conformidad del proveedor

HUNTSMAN

Enriching lives through innovation

Declaration of Conformance

Huntsman Advanced Materials (Switzerland) GmbH
Klybeckstrasse 200
CH-4057 Basel
Switzerland
Tel.: +41 61 299 0644/ Fax: +41 61 299 0680

Products of Huntsman Textile Effects

The ecological choice

Oeko-Tex Standard 100 edition 01/ 2013 now contains additional categories of
substances that should not be present on textiles eligible for the label, specifically
NPEO. (testing started in 2012, from 2013 the new limit values will be applied)

Products in Huntsman Textile Effects Global Product ranges do not intentionally contain
these newly categorised substances, nor those added to the standard in 2011 and our
existing Declarations of Conformance remain valid.

Unless otherwise expressly given in writing, all products are supplied subject to Huntsman
Textile Effects’ standard Terms and Conditions of Sale. This declaration does not absolve the
user from making their own tests and controls to ensure that the finished textile article
conforms to the requirements of the specified standards.

Basel, 2/1/2013
Huntsman Textile Effects

P. Johnson
Product Steward EHS TE
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del

Cédigo:
Perd Textil EVALUACION,, SELECCION, SEGUIMIENTO Y Version:
REEVALUACION DEL PROVEEDOR EXTERNO Pagina:
Fecha:
Razoén Social / Nombre RUC
Contacto Teléfono
Direccion e-mail
Productos y/o servicios
Evaluador: Jefe compras | Fecha

y/o servicios

Descripcion de Productos

Tipo de Evaluacion: E

) Evaluacién

() Reevaluacioén
) Quejas y/o productos no conformes

Instrucciones: marcar dentro de los paréntesis con “X” segun corresponda.
Valorar cada “X” segun la columna en la que esté ubicada siguiendo los puntos validados en los titulos.
Sumar el total de puntos.

Calificacion Muy bueno Bueno Regular Malo
(3 puntos) (2 puntos) (1 punto) (0 puntos)
El producto y/o -
El producto y/o servicFi)o requeri);io no El producto/servicio
El producto y/o - entregado no cumple
. L servicio entregado es | puede ser entregado
Calidad del servicio entregado es . con las
conforme segun el de acuerdo a lo e
producto y/o conforme y supera L S especificaciones
o - requerimiento solicitado y presentar ; .
servicio las expectativas . requeridas de calidad
0) efectuado algun reporte de es rechazado
() incidencia de calidad y 0 ’
0O
El proveedor tiene El proveedor tiene En ocasiones se
; e disponibilidad del . No tiene
. .- disponibilidad o presenta dificultad de . L
Disponibilidad inmediata de producto y/o servicio disponibilidad de disponibilidad de
de stock - en el plazo propio del P L stock
producto y/o servicio proceso producto y/o servicio 0)
0 0 0
El tiempo de entrega . Se comunica que el No se cumple con el
El tiempo de entrega requerimiento .
de los productos y/o - tiempo de entrega del
. > . del producto y/o (producto y/o servicio) L
Tiempo de servicios se realiza servicio no puede ser producto y/o servicio
entrega de antes del plazo P establecido y no se
. - generalmente se atendido en los . s
producto y/o establecido. Rapida - informa en relacién al
o hace dentro del plazo plazos establecidos .
servicio respuesta de ) . requerimiento
L establecido reprogramandose el -
atencion. solicitado.
0) () plazo 0)
O
Precios inmejorables Precios aceptables Preci .
. . - . recios por encima . )
relativos a la calidad relativos a la calidad del mercado v baja Precios por encima
Precio del producto y/o del producto y/o relacion relati);a dJe del mercado y muy
servicio. Por debajo servicio. Dentro del calidad baja calidad.
del mercado. rango del mercado 0 ’ ()
0]
Condiciones Crédito mayor igual a Crédito: >30 a 60 Crédito de 10 a 30 No presenta
de pago 90 dias. dias dias. facilidades de pago.
Q Q Q Q
Facturacion con El proveedor otoraa El proveedor otorga El proveedor no
Tributacion detraccion y P factura 9 comprobante de pago otorga ningun
retencion () legales. comprobante de pago
Q Q
No otorga periodo de
Otorga garantia Acepta devolucion o garantia, pero No otorga p_erlodo de
Garantia extendida cambio present_a otras garantia ni acepta
' alternativas de devoluciones.
0 0
solucién ()
0O
Brinda soporte Brinda soporte Brinda soporte
técnico permanente, técnico programado, técnico limitado, No brinda soporte
Soporte con presencia local dentro de las dentro de las téonico P
Técnico (disponibilidad posibilidades del posibilidades del 0 ’
inmediata) proveedor proveedor.
Q @] Q
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Calificacion Muy bueno Bueno Regular Malo
(3 puntos) (2 puntos) (1 punto) (0 puntos)
. . Proveedor
Reconocida a nivel . .
: ) Reconocida nacional recomendado por Proveedor nuevo o
Imagen internacional o . . .-
. . o local. alguna entidad o sin prestigio.
empresarial nacional.
() persona. ()

()

)

Siempre se establece
una comunicacion

Usualmente se puede
establecer una buena

Suele presentarse

alguna dificultad con

Es frecuente el

L adecuada con el S el proveedor para
Comunicacién comunicacion con el problema de
proveedor para - hacer los e
con el . proveedor en relacion . comunicacioén con el
realizar los - requerimientos,
proveedor L a los requerimientos . proveedor.
requerimientos o o cotizaciones y
s y a las cotizaciones. ()
cotizaciones. () entregas.
Q Q
SELECCION DEL PROVEEDOR
Por evaluacién son seleccionados, y los que obtengan una nota de MUY BUENO a BUENO.
Si el proveedor es calificado como REGULAR se realizara la reevaluacion a los 12 meses.
RE-EVALUACION DEL PROVEEDOR
Tipo de calificacion Muy bueno Bueno Regular Malo
Puntaje (25 -30) (15 -25) (05-15) (0-05)
Reevaluacion Al afo A los 9 meses A los 7 meses No califica como proveedor

COMENTARIOS / ACCIONES

SEGUIMIENTO AL PROVEEDOR

FECHA

PRODUCTO/SERVICIO

INCIDENTE

ACCIONES TOMADAS
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Anexo 41. Hoja de seguridad de insumo quimico

ACIDO ACETICO

Rombo NFPA Rétulos UN

SECCION 1: PRODUCTO QUIMICO
Nombre del Producto: ACIDO ACETICO

Sinénimos: Acido acético glacial, Acido etanoico, Acido del Vinagre, Acido metanocarboxilico, Acido
etilico.

Formula: CH3COOH

Numero interno:

Numero UN: 1779

Clase UN: 3

SECCION 2: IDENTIFICACION DE RIESGOS

Inhalacién: Irritacion severa de la nariz y la garganta, nauseas, resfriado, dolor en el pecho y dificultad respiratoria.
Altas concentraciones pueden causar inflamacion en las vias respiratorias.

Ingestion: Quemaduras e inflamacion de la boca, el abdomen y la garganta, vomito y deposicion con sangre.
Irritacion tracto gastrointestinal (eséfago y estomago), espasmos estomacales, también puede resultar vomito con
sangre, dafios en los rifiones. En grandes cantidades puede ser fatal. Las soluciones diluidas como el vinagre, no
causan dafo. En grandes concentraciones puede producir dafios severos, por ejemplo, la ingestién al menos de 1
mililitro puede producir perforacion del eséfago.

Piel: Es corrosivo, produce quemaduras, altamente irritante genera enrojecimiento y dolor. Altas concentraciones de
vapores pueden producir sensibilizacion de la piel.

Ocular: Puede causar quemaduras irreversibles de la cérnea. Vapores de acido acético, o liquido pueden causar
irritacion y lagrimeo. Soluciones concentradas pueden causar severas quemaduras y dafio permanente (pérdida de
la vision).

Efectos crénicos: Por inhalacién, los vapores causan irritacion crénica de la nariz y vias respiratorias (neumonia,
bronquitis), desvanecimiento, dolor de cabeza, sofocacion. En contacto con los ojos puede producir conjuntivitis.
Vapores de acido acético puede causar irritaciéon cronica en los ojos (ceguera, conjuntivitis). El contacto repetido con
la piel produce irritacion, engrosamiento y coloracion oscura. Puede causar erosion del esmalte de los dientes.

SECCION 3: MANEJO Y ALMACENAMIENTO

Manejo: Usar siempre proteccién personal asi sea corta la exposicion o la actividad que realice con el producto. Usar
las menores cantidades posibles. Rotular los recipientes adecuadamente. Evitar la liberacion de vapor en el area de
laboratorio. Para diluir o preparar soluciones, adicionar lentamente el acido al agua para evitar salpicaduras y
aumento rapido de la temperatura. Debe tenerse cuidado con el producto cuando se almacena por periodos
prolongados.

Almacenamiento: Lugares ventilados, frescos y secos. Lejos de fuentes de calor, ignicion y de la accion directa de
los rayos solares. Separar de materiales incompatibles. Rotular los recipientes adecuadamente y manténgalos
herméticamente cerrados.



Anexo 42. Hoja de seguridad de colorante

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD HUNTSMAN

NOVACRON® RUBY S-3B

Version FECTE O revisin: Mormero de HD3: Fecha de |3 OHma revision: -
14 S EOSET 400001006885 FECha de |3 primers smisions 20180827

SECCION 1. IDENTIFICACION DE LA 3USTANCIA GUIMICA PELIGROEA O MEZCLA ¥ DEL
FROVEEDOR O FAERICANTE

Homibre ded producio © HOVACROND RLEY 3-38

Informaolones cobre o fabricante o ol proveedor

Compallia : Huntsman Inbermeassonal LLC
Drormicibo: : PO, Box 4580
The Woodands,
T TI¥ET
Estsdos Unidos d2 Amarica (EE.ULLJ
Teifono: © Custser (555) 514 4558
Direcoion de comen ¢ MEDEQiuntsman.oom
elecrdnico
Teitfono de emergencia © Chemirec: (800} 424-5300 or [T02) 527-3887

Uso resomendado del produsto quimioo y resirioolones de uso
Uso recomendado I Tintes texflles, producios de acabado y de Impregracion,
InCluy=ndo biangueador=s y ofros auxdlares de procesam lenio

Restricciones de uso 1 Gadio para us0 ndustrial

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD HUNTSEMAMN
NOVACRONE RUBY $-38 -
Wersion Fecha de revisidn:  Mdmero de HD3: Fecha de la Otima revisidn -

14 IO ESOEET 400009noeEss Fecha de |a primera emiskin: 20150827

SECCION Z. IDENTIFICACION DE LDE PELIGROS
Clacifiaciin cagan 204 [3HE)

Towickdad aguda (CutAneo) : Categoria 5
Lesiones oculames graves ;. Categoria 1
Sensiblzackdn cutdnea : Categoria 1

Pelgr a corto plazo (aguado) : Categoria 3
para & memo amkents
acuiico

Etiguets 204 (3H3)

— o

Palabra de adverienciy

Indicaciones de pelgn © H313 Puede ser nocha en confacio con la pisl
H317 Pusde provocar una reacoién cutdnea alénpica.

H318 Provecs lesionss poJanes graves
H&02 Nociwo para s organismos. a0usioos.

Consejos de prudencia : Pravengdn:
F2%1 Eviar respirar poivos! humos! gases) niebias! vapores)!
aerosoies
FZ7ZLa ropa ot Fabaic CONtAMIada No debe sailr osl lugar
d= rabajc.
PZT3 Nio dispeersar en & medio ambiente.
F220 Usar gaantes de proteccianisquip de profeccien par
05 ojos’ia cara.
Intervanadin:
P + PI52 EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL: Lavar
con abundaniz agua.
P30 + FA54 + P338 + P310 EN CAED DE CONTACTD CON
L2 CulO3: Enjusgar 0on 30Ua CURISIOSAMENE JUFaMte vars
mMiNUtos. Cultar ks james de COMSCIo CUARGO SShn presentes
¥ pueda hacers= oon facllidad. Proseguir con ef avado. Liamar
nmedigoments 3 un CENTRO DE TOXICOLOGIA 0 a wm
médica.
F31Z Liamar un CENTRO DE TOXICOLOGIA o & un médcoo 5
i persona s= encuenira mal.
F333 + F313 En caso de MRa0on Ouanes o Sarpulido:
consular & un mddico.
F3£2 + F264 QUIaria ropa contaminsds i lyana anes g
volvers a usar,
Almacenamienta:
Mo disponibie.
Eliminaalcn:
P01 Efminar ef contenidoirecipients en una instalacion
aprobada conformne & la reglameniacion local freglonal §
naClonal [ im=macdonal.

Oriros pedigroc
Ko conocidos.

SECCION 1 COMPORICKONINFORMACIKON 30BRE LOS INGREDIENTES
Susiancia ! mezria I Mexia

Hsfurasleza quimica I Mezcla

Componandst paligrosoc

Hombre guimico CAZ Mo, Concentracin (% wiw)
1.5-Naphfsiensdisufionic acd, 2424515 |B315T-03-3 = -7
chicre-5-{[4-12-

surtoory)ethysufonyjphanyjamnal-1
riazin-2-yilaminol-1-hidmogy- 3 S-disuifo-;
naphthaknyjdazeny()-, sodum sak (1:5)

A e TS R 3 2 Ty TIBE13-EE-5 o -2
ethanesuifonyi Fphenyil-amino}-

[1,3, Sjriazin-2-ylamino-S-fydroay-T-
SUNNO-E- 1-SUTo-naTEaTalen &= I-ylazs -

naghthalene-2-suffionic acid, sodum sak

EDE_FE-TE - — 4000010088 17158
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SECCION 4. PRIMEROCE ALDGLICE

Corsejos penerales

En caso de inkalacion

En caso de contacio oo 1a
piel

En cxso de contxcio oon los
ojos

En caso oe Inpestion

Simomas ¥ Efecios mas
Important=, agudos ¥
netardados

Nofas especiales para un
medioo ratanis

- Refire a la persona de & 2oms peligrosa.

Consulte a un médico.

Musireis esia hola de seguridad al docior gue esid g
seEndcio.

Traie simiométicamenis.

Consular un médico sl los sinfomas. apanecen.

- 1se ha Infaiado, transportano al sire fresoo.

Consular un médico 5l los sinicmas aparecen.

- Bl oontirads [ irritackon de s piel, e al médico.

S ha caldo &n @ piel, erjuague blen con agua.
=1 ha caldo sobre 1a ropa, gquitese ka ropa.

: Induso peguefias salpicaduras en los ojos pueden causar

daflos Ireversibies en s tejidos y ceguera.

En caso de confacio con los ofos, laveios nmediata y
abundani=ments [on 3gUA ¥ SCUG3 3 N médico.

Continge lavando los ojos &n &l rayecio al hosplal,

Quiese koS lenies de comtaco.

Manidngaze & ojo bien ablerio misniras s= Byva.

S peersisie [ irritaciin de s olos, consuls & un especialista.

. Mam=ner gl RO respiraorio e,

Mo provogue vormios.

Hunca debe administarse nada por @ boca 3 una persona
Inconsoiente,

31 persisten ios sintomas, llame & un Mmoo,

Li=vwe al a'ectado enseguida a un hospial

. NO CONOCKOE.

> Traie siniomaticamenie.

Producios de combushion
peligrosos

MEdos sspeciicos de
Extncion

Equipo de protecckdn
especial para los bomberos

Cnidos de carbono
Gxidos de azufne
Formakdehido
Cloruro de Ridrigeno

El agua de 12 extinCion debe Meoogerse por Separada, no depe

en & ak Los resics ded iIncendio, as| como
el agaa de extinclan contaminada, dete=n siiminarse segin las
nomas locales en vigor.

21 ez necesario, use aparato respiratoric autbnome para ia
lucha confra Imcendics.

SECCION & MEDIDAE QUE DEBEN TOMAREE EN CASD DE DERAAME ACCTIDENTAL O FLMDA

ACCIDEMTAL

Precauciones perzonaies,
eguipo de proteccidn y
procedimienios d=
EMEmEnRCiy

Precauciones amblentalkes

Miodos ¥ maberales ge
conlencion y limplez

> Utiioe equipo de proteccion persomal.

Evile ia formacitn de pokeo.

Ewitar respirar & poho.

Consular las medidas de probeccion anm las st de s
secchones Ty B.

: Ewiilz que el producto vaya al aicantariiado.

Impida Ruevos escapes o derames de forma segura.
Sl &f producio contamina ios rios, Bgos o aicantardiados,
Irformar 3 las aulordades respectivas.

Suarde &n CoNENedons Apropiadas ¥ CHTAC0S pam Su
eiminacian.

SECCION & MEDIDAS CONTRA INCENDIODS

Medizs de exEncidn
e ousdos

Agenies de extincidn
Inadecuados

Peigros especificos durante
|2 extincion de Incendics

Use medidas de extincién que s=an apropiadas a las
cimunstancias locales y de sus arededores.

Chomro de agua de gran volumen

Mo permita gue la sscomentia posterion al control del Incendo
entre a los desagles o cursos de agua.

SECCION 7. MANESD ¥ ALMACEMAMIENTD

Superencias para la
profecddn confra incendios y
expiosiones

COnSejos pam una
manipulacidn segura

Condiciones para &1
almacenaje seguro

Eviie ia formacin de pokeo.
Provea ventiacikn por exiraccidn adecuada en aguelios
lugares en oz gue se forma polvo.

- Ewiie la formacion de particuias respirabies.

Mo respire oz vaporespoivo.

Evkese la swposidon - recibense nsinucriones especales
anizs dei uso.

Ewile £l comacio con koS ojos v i plel

Wer seccion S pan e equipo de projeccion personal.

Furmar, oomer y beber debe profibirss en ol res de
aplcaciin.

Elmine & agua de enjuague de acuerdo Con ias reguisciones
nacdionales y ncakes.

Las personas suscepdbies a probiemas de sensibilzacion de
piti o asma, alengias, enfermedades respimtonas cronicas o
MECUTEMIES, No deben Ser emplesdas &n NiRgUn pRocesd en e
cual se esté utliizando esta preparacion.

: Consene 2l envase hermeéicamente cemado en un lugar seco

¥ blen venSiado.
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Los contenedores que se abren deben ser cuidadosamentie pH : B-8R20C)
reselados y mantenerios en posicion verfical para ewliar Concentracian: 20 gl
fugas.
Argieio en o comectamente. Punio de congelacian © Mo hay dalos disponibies sobre esie producio.
Materias a eviar : Pam materiales incompatibies, consule [ Seccion 10 de esie Punio de fusién : Mo hay datos disponibiss sobne este produco.
208,
Purio de sballicién © Mo hay datos disponibiss sobre esie producio.
Informacion adidonal sobre @ Consénssio en un lugar seco.
estabilidad en Punio de Inflamacian : Mo hay dakos disponibies sobre este producho.
almacenamismio
Indice: de evaporacion : Mo hay dates disponibies sobre este producio.
SECCION & CONTROLEE DE EXPOZICIONPROTECCION PERSOMAL Inflamabilidad (s6ldo, gas) o e esper gue no Se forme una mszch expicsiva polvo y alne.
Componanisc oon pardmetroc de oondrol en ol Area de trabajo Flamabdidad {liquidos] © Mo hay datos disponibées sobre este producio:
Ko contiene sustanciys com valores [imbe de sxposican laboral
Limie supefior de : Mo hay gatos disponibies sobne este produco.
Protecolcn parconal expioshidad | Limie de
Protecoién respiraioris : Utlice proteccidn respiratoria a menos que sxishs una Inflamabildad superior
venfilacion de escape adecuada o gue @3 svakescidn de la
maposicin imdique que & nived de exposicion sstd dentno de Limiie inferior d= explosividad  © Mo hay daios disponibées sobre ssie producio
I3z pavins recomendsds. i Limie de inflarmabibdad
Inferior
Filtro tipo : Tipeo de paricuiados
Presion de vapor : Mo hay dates disponibies sobre esie produco.

Protecoiin de s manas
Obzervaciones : Ladonsidad para un determinado ugar de rabajo debe ser Censidad reiativa de vapor : Mo hay dates disponibies sobre esie producio.
discutica con ios produciones de los guanies de probecoian.

Censidad redativa © Mo hay dates disponibiss sobre esie producio.
Proteccion de los ojos : Frasco kywador de ojos con agua pura
Gatas de seguridad ajusiadss al conibmo del rosto Densidad o 05 -0.8 giom3
Uz pantsila facial ¥ raje de proteccian por sl surgen Ciencidad aparents
anomalixs =n & procesa.
1gkm3
Proteccién de la piel ¥ del : Traje protecior Impermeabie al polve
cusma Elegir una proteccon para & cusrpo sagdn la cantidad y la SolbiEdad
concentracion de la sustanca pelgrosa en ef lugar de Hidrosakubildad : =100g0 (30 "C)
rabajo.
| 5 © Mo hay datos disponibées sobre esie Ui
Medidas de higiene - KNo coma nl beba duranée su utiizaciin. u;:g?;:m sl G e e
Mo fume durante Su UIEZACION.
Coeficient ;- 5 ] = disponibies sobre esie Lo
Lavarse [as mancs ames de i0s GSSCansos ¥ Jespuss de BCMBIIED:-E D e e i
el i Jesreie inhort Tarmparatura de auls- : Mo hay dats disponiies sobre este produco
Inflamacion
Desoomposician rmica : No hay datos disponibies sobre esie producio.
SECCION 3. PROFIEDADER FIZICAZ ¥ GUIMICAS
Mgty © paiva Temperatura ge : Mo hay dalos disponibées sobre este produco
2 descomposiciin auto
Color ] acsierada (TOAA)
o) - N, Visooshdad : Mo hay dates disponkbies sobre este producio.
Rt e ol * MNohay doins disponibies 3ore: exie producto. Propisdades exposias © N hay 0ains disponibies Sobre ESIE pIOOLCE.
E0E8_FE-TE - - 40000100885 5115
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Propiedades comburenies Ningeno{a).
Tarmado de las particulas : Mo hay datos disponibies sobre este producio.

HOUA DE DATOS DE SEGURIDAD HUNTSMAM

NOVACRON® RUBY 5-3B

SECCION 10, ESTABILIDAD ¥ REACTIVIDAD

Reacthidad : Mo se conoce ninguna reaccion peigrosa bajo condiciones de
UST norma.

Estabiidad quimica : [Eslable en condiclonss nomales.

Poshilldad de reacciones : B polo puede formar mezcia expiosia con e are.

pelgrosas

ConaICionEs & eviar MO CONCCKS.

Malzriales Incompatbies : Mo conociios.

Producios de 0esSCOmposicion - Dando & carbono
pelgmsos
mondxida de carbon
Caridos de azulre
Fomaidehida
clorum de hidrigeno

Caidos de sodio

SECCION 11. INFORB ACION TOXICOLOGICA

Informackon sobes s Futas o Mo hay datos disponibies Sobre eshe productn.
probabies de exposician

Toxloldad aguda

Componandse:

1,5-Napntaienedisutionic acd, 2-2-E-{IE-chioro-§-04-{12- sutfoory ethy fsutonyptenydaring]-
1,3, 5-riarn-2-yaming- -y 3, E-dsuifo-2-naphiaenydlazen i, sodum sait (155
Toxicidad Cral - DLSO (Raty, machos ¥ hembras: = 5,000 mgkg
AgudaComponentes Mitodo: Direcirices de prusha OSCD 400

4~ 2-Chion-E-{aty-E-2-sufonry-eanesulony -prenyT-aminc- 1,3, Sirazin-2- yiam rod-5-
hyd-mry—?—suﬂ-o—iﬂ-'urn-mprmnrz-ﬂm)-nmhmahﬁe- SuFonic ackd, sodium sait:

Towicidad Cral CLED (Rat): = 2,000 mgihg

AgudaComponenies Meiodo: Direcirices de prusba OECD 401
WarECHN: Ly SUSTanc O MEncks mo presents oxickisd oral
aguda

Towicidad aguda por . Sindsios disponiies

Inhaacin

Towickiad denmica aguda - : Estmacion de i ioancidad aguds - 3,171 makp

Versidn Fechs de revisidn:  Mdmero de HD3: Fecha de |3 0tima revishon: -

10 DSOS 400001 D0GEES Fecha de |3 primera embite: 20150827
Producis Msinda: Método de calcuio
Toxicidad aguda (otras vias . E2indalos disponkbies

de administracion)

Comosianimitasion outineac
Produte:

Espexies: Conejo

“aloracion: Mo irita b plel

Método: Direcirices de prucba CECD 404
Resubadc: No mEs [ phel

Lackonss ooularss gravesritasion ooular
Produete:

Espacies: Conejo

Resuladc Mancha ios ojos

aloracidn: Mancha ios ojos

Método: Direcrices de prucba CECD 405

Zencibdlidad recpiratoria o outansa
Eroduote:

Wias de expasicion: Pid

Esparies: Conejiio o Indas

Método: Direcirices de prusha OECD 405
Resulbsdc: Causa sersibilzacon.

Wakracin; Sin datos disponibies

Mustagenicddad de cdiulac germinalsc

Componenise:
1,S-NaphSalenedisulfonic acd, 2-R-E-E-chiorr-&-14-12- sulfoaryethyisulonylprenylamingi-
1 3.--ﬂ'km‘r"-:.-1jﬂ"‘l1tl]— -I'i;.-lkw:,‘-] Edsuifo-Z-naphSaienyidiazeny(-, sodum it (1.5):
Genotcaicidad Actvacion mestabdilca: con o sin acivacion metabalica
Miiodo: Direcirices de prusba OECD 471
Fesutade: negative

AcTvaciin mstabdilca: con o sin acivacion metabdlica
Miioda: Direcirices de prusba OECD 476
Resutade: negative

& &-Chioro-5-afiy-{3-H2-sufooury-stanss ubonyl Hpfenyi-amincH1, 3, Sjiiazin-2-Wam mo -5
hyOroEy-7-Suno- 6+ 1-Sulfic-raphinaiens-2-yiazo -naphthalene-2-Sulonic &Ck, sodium salt
GEnotoxicidad In WirD : MEDdo: DIFeCrices de prusba OECD 473

FESULA0C: NEgatve

Componeniss:
1,5 Naphalenedisulfonic acd, 2-2-E-lE-chioro-6-{4-[2 - sulfooryiethy§sufonyiphenyjaming)-
|, S-riazin-2-yilamino}-1-hydoay- 3, E-disuifo-Z-naphthalenyfjdiazen -, sodum sait |
Eenotoxicdad in vivo > Méndo: Direcirices de prusba OECD 474

EDE PE-TE — — 400001005835 TIis
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Resulado: negative

Caroincgandsidad
2in datos disponbies

CarTInogeEniciisd - : Sn dalos disponikies
alorackin

Toxloldad para ka reproduccion

Componanisc:
1,S-Maprialenedisutfonic acd, 2-2-E-{l&-chiorm-&-I<4-{[2 sutfooryethy {suMorypheryjaminol-
1,3, 5-riazin-2-yilaminal-1-hydnoany- 3, E-dsuifo-Z-naphitaienyfjdiazen ¥, sodum saft (1.5
Efectos &n i fertiicad : Especies: Ra@, macho

Wla de apiicacian: Oral

Cosis: 1000 MBgramas por kicgrama

MeEindo: Direcirices de prusha CECD 422

Especies: Ratm, machos y hemibras

Wia de apilcacion: Oral

Meitndo: Direcirices de prusba OECD 421
Resutado: negative

Componenise:
1, 5-MaphFaienedisulfonic acd, 2-2-FE-E-chior-E4-2 - sutfooryjethy isulonyphenyaming-
1,3, S-riarin-2-yijamino}-1-ydrooy- 3, 6-disuifo-Z-naphtaienyjdiazen ¥}, sodum saft {1:5):
Efecics en &l desarolo feial - Especies: Ram, hembrs
Via de aplicacion: Oral
Towicldad general matemna: Mivel de efecto adverso no
observado: >= 1,000 mpig peso comoral
MEindo: Direcirices de prusha SECD 414
Resubado: Sih efschos eraidgenos.

Towicidad para i : Sini dalos disponibies
reproduCcion - Valoreckin

Toxloldad cicidmioa scpeoifica de drganoc blanoo - sxpocloldn ondos
2in dabos disponibies

Toxloldad cicismios sEpaainea 48 Hfganos Blanoo - STDOCIICNSE repetiass
2in datos disponbies

Toxloldad por docls repstidsc

Componenise:

1, S-Naphinaienedisutfonic acd, 2-2-E-{-chior-8-E4-[[2- sulfoory e thy | sulonyiprenyjamino-
1,3, 5-riazin-2-yaming]-1-hydroay- 3, E-disuifo-2-naphiaien iidiazen -, sodum saf (1.5
Especies: Rala, machos y hembras

MNOAEL- 1000 mgikg

Wia de aplcackine ingeshion

Tiempo de exposicion: 572 R

Nimero de exposiciones: 7 d

Método: Tomickisd subaguda
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A~&-Chion--afy-E3-2-sufoouy-etamnes ulony -pieny-aminoi- 1,3, Sinasn-2- wam RS-
hydroxy-7T-suifine-6- 1-sufo-naphinalene-2-ylazc-naphthalens-2-suffonic acid, sodlum sait:
Eszpecies: Rata

MEDEL J00 kg

Wla de aplcacion: impeshén

Tempo de exposicion: 572 h

Metodo: Tomckisd subaguda

Towicidad por dosis repetidas - Sin dains disponibies
- Walorackin

Toxloldad por acpiraolon
Sin gatos disponibies

Experienala oon la exposioldn en cerec humanos
Informacion Gensral: Sin datos dispon bies

Inhalscian: 2 datos disponibies
Contacio con |8 piel: ©n datos dsponbies
Contacio con s oo £n das dsponbies

Ingeson: £n datos dsponbies

Toxloologla, Metabolicmo, Diciribsslan
3in datos disponbies

Efeatos neurclogicos
Sin datos disponibies

Indormasalon adlalenal
IngesSin: &n datos dsponibies

FECTION 12. INFORMACION ECOTOXICOLOGICA

EDE_FE-TE — — 40000100885 9515

Eopotoxloldad
Towicidad para peces - : CLED: = 100 moi
Producin Tiempo de exposicidne S R
Método: Direcirices de prusba GECD 203
ED8_FE-TE - — 400001005885 mIs
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Towicidad para ks dadnia ¥
obrees Inverfsbrados acusticos
- Eroducts

Componaniss:

: CESD [Daphnia magna (Puiga de mar grandej]: > 35 - < 100

mgi
Tiempe de exposickin: 45 b
Metndo: Direciriz de Prusba de ks DCOE 202

1, 5-Maphialenedisulfonic add, 2-3-E-{4-chicr-8-I4-12 sulfooryiethyisufonyiphenyjaminod-
1 3.Eﬁ'hn'|—"-:.rurma]—'|-h:.ln|m-3 E-dizuifo-2-naphhaienyijdiazeny(, sodum saft [1:5):

Toxicidad para ks algas

: EnCE0 (Desmodesmus subspicatus (aiga verde ) > 320 mgh
Tiempo de evposichn: T2 R

Tipo de Prucba: Ensayo semiesiaios

Sustancia de ensayoc AJUa dulce

Miindo: Directriz de Prueba ge b JC0E 304

A~ E-Chior-5-{atny-[3-2-sufooxy-eane s ukony -pheny-amino}- 1, 3, Sirazn-2-yam oS-
hydrowy-T-sufino-6- 1 -sufe-raphthalens-2-ylazo-naphthalere-2-suMoric acid, sodium salt:

Toxicidad para las algas

Factor-M [Toxicidad acudtics
aguda)

Touicidad par peces
(Toxicidad crénica)

Componenies:

: CESD [Desmodesmus subspicatus (alga verde ] = 100 mph

TIEmpo o8 EXpoSicin: T2 R
MEindo: Direciriz de Prueba de s OCDE 204

: Sindalos disponibies

: Sindalos disponibies

1,5-Naphfaienedisulfonic add, 2-32-E-{I4-chioro-E6-4-{[2- sulfooryiethylsulonylphenyaming-
1,3, S-riazn-2-yaminol-1-hyanay- 3, -dsuifo-2-naphtaienidlazen yi-, Sodum st (1:5]:
[

Toxicidad para s dafnia y
olros Invertsbrados acusticos
(Toxcidad crankca)

Factor-M [Toxicidad acudbics
cranka)

Teoicidad hacia los
microorganismos - Produco
Taoicidad pama los
onganismios del suelo
Tomicidad pan plantas

Towicidad del sedimento

Towickdad para los
onganismos teresires

Ewvaluacion Ecobnicoldgica
Toxicidad acuatica aguda

EC [Caphnia magrs (Puiga de mar grands |- == 30 mgf
Tiempe de evposickie: 21 d
Tipo de Prueba: ENsayn Semesstasog
Sustancis de snsayo- Agua duice
Meindo: Direciriz de Prueba o & DC0E 202

. 2indalos disponkbies

- CIED: = 100 mgi

Tiempo de exposickiec 3 b
Mtndo: Direciriz de Prusba de ks OCOE 209

: Sin dalos disponibies

. S dsios disponibies
. 2indaios disponkbies

: Sin dains disponbies

. 3n datos disponikies
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Tomickdad acudbica crinica

Crains sobre B mricidad del
SUED

Obos organismes relevantes
pars & ambienie

FPercicisnala y degradabllidad

Biodegradabiidad - Producio

Dermanda bioguimica ds
oxigEn0 (DBC] - Procucts

Cermanda guimica de
oxigeno (D20 - Producio
BODICOD

ThaD

BODThOD

Carbono organico disuefo
[L=e nl]

Elminaciin fisionquimica

Componenisc:

: Zini datos disponkies

: Sin daos disponkies

. Sin dalos disponbies

> Resultado: No e faciimente bicdegradabie.

Bliodegradacion: 10-20%
Tiempo de evposicion: 28 d
Mitnda: Direcirices de prusba OECD 3028

: O mgozg

: TA3mglg

: i daios disponkies
: Sin daios disponbies
- ©in daios disponbies

- Sin dains disponbies

: Sin daios disponkies

1,5-Naphiraienedisulfonic acid, 2-2-F-[E-chioro-&-T4-12-{ sulfoaxyjethyisuonyiptenyaming-
13, Mr"-’_fm-'l-ramy—] Eraisuifo-Z-naphihaienyfidiazen -, sodum 3t (1:5):
Wida

Estabilidad en el apus

Fotodegradacion

Impacio sobre = tratamienio
de aguas residuaies

Potenolal bicacumulative
Bloascumubsciin

Componsnisc:

meda para |a degradacioniDTS0 ) 36 d (25 "C) pH: 4
Obserradones: Agua duice

. Sin dalos dsponbies

: Sin daios disponkies

- Sin dains dsponbies

1,5-Naphiaienedisutfonic ackd, 2-2-E-[E-chioro-S14-12 -+ suifoaryiethyfsuBonyletenyijaminag]-
1,3, S-riarin-2-yijamino}-1-fyrdncany- 3, E-disuifo-2-naphfhaenyijdiazeny}-, sodum sait (1:5]:

Coeficents de partician: in-
pctanciiagua)

> o Powe < -2 (20 )

Méioda: Direcirices de prusha OECD 107

&+ 4-Chion-5-{eSyH3-2-sufoouy-efanesullony Hpdeny-amined- 1,3, Siirazin-2-wamino-5-
hypdroxy-T-suifine-6- 1-sufo-naphifalens-2-ylazo-naphthalene-2-sufonic ackd, sodiam sait:

Coeficienis de partician: in-

: log Pow: = -5.3 (20 "C)

S08_FE-TE — — 40000100885

12515




HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD HUNTSMAN

NOVACRON® RUBY 5-38 -

Wersitn Fecha de revisidn:  Mdmero de HDS: Fecha de la dima revside -

1.0 0T 40000 0oeses Fecha de la primera emiskn: 20150827
octanol/agua) Méndo: Coeficiens de particlin

Muowilidad sm sushk

Moviidad : Sin dalos disponbies
Cisfrbwucion enfre oz Zin dalos disponbies
com

medioambientales

Esiablldad en susio 3in dalos disponibies

Oiros. afsoios noolvos

Wlas de propagacian ¥ £in dalos disponibies
desting final en &l medio

amirente

Resulados de @ evaiuachon Zin dalos disponbies

del PET y vPvE

Potencial de dsrupcion Sin daios disponkbies
endoona

Hakbgenos adsorbidos A%

ligados a sustanciaz Zustancia de ensayo: Clom

onpanicas (AOI] - Froducts

Peligroco para la oapa de czono
Polencial de agotamiento del Ko aplicable

oEONG

Informacion ecoidgica Ko 5e pusde exciulr un pelign para =i medio amblente en el

complementana - Froducio caso de una manipuiacion o eiminacin no profesional.
NOCIvD DA ks oIganiSmas ACuAticos.

Potencial d= calentamients : Sin dalos disponbies

global
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HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD HUNTBMAN
NOVACRONS RUBY 5-3B o
Versin Fecha de revisidng Mdmero de HDE: Fecha de la oHma rewsione -

1.0 ZS0EET 400001006885 Fecha de |3 primera emisidec 20150827

Elmirar como products ne usado.
Mo reutilice oz recipientes vackos.

SECCION 14, INFORMACION RELATIVA AL TRANEPORTE

Regulaclones inbsrnaconalec

IATA
No reguiade oom0 miErTancia peigrosa

MO
Ko reguiadio comd merTancia pelgrosa

Transporte a granel de acwerndo a Inctnamentos IMO
Mo apiicable para & producto Bl ¥ como e proves.

SECTION 13, INFORMACION RELATIVA A LA ELIMINACION DE LOS PRODUCTOR

Matodoc de sliminesdin

Residucs Evile que & producto penetne en los desagies, tuberias, o la
Herra (suelos).
Ko contamine ks eStanques, CUrSoSs 0e agua o Zanjas mon el
producio quimico o ef contendor utlilzado.
Envisse 3 una compallia autorizads para i gestisn de
residuos.
Elmiracitn como residuo pefigroso de comformidad on la
nomaiva local ¥ Racional
Elminar &l comi=nido’ recipienie en una planta de eliminacion
e residucs aprobada.

Ernvases contaminasdos : Waclke o conberido restants.

SECTION 15 INFORMACION REGLAMENTARIA

Reglasr meedl ¥ Galud ssp parma la o mezola

Lot pomponentsc de ecis producto figuran en los Inventarios cigulentsc:

CH B : Lafomuiacion confiene sustancias Estadas en & inventario de
Suiza

D3EL : Elproducho contiene uno o varas componenes no
enumersdcs =n & st D310 nl NDEL o= Canydd

AICS © ENencion @t bajo woiumen

KZlos : Enode conformidad con el imvenfano

ENCZ : Exemcién de bajo wolumen

KECI : Enaode conformidad con & imveniano

FICCS : Eno de conformidad con &l invenano

IECSC : Eno de conformidad con & invensano

TCE : Eno de conformidad con & imvenfanio

TECA : Eno de conformidad con & inveniano

Inveentarios

AICE [Ausirala), D3L (Canadd], IECEC [China), REACH (Uinidn Eurcpea), ENCE [Japdn], BBHL
iJapan), KECI [Corea), NZlos (Mueva Zelanda), FICCS (Flipinas), TCE (Taldn), TE5A (EUA)

SECCION 18 OTRA INFORMACION INCLINDAS LAZ RELATIVAS & LA PREPARACION ¥
ACTUALIZACION DE LAZ HOJAS DE DATOE DE SEGURIDAD

80D8_FE-TE - — 400001006885 13115

208 _FE-TE — — 400001 D0EERE 14718




HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD HUNTEMAN

NOVACRONE RUBY 5-3B

Wersidn Fechade revision: | Ndmero de HD3: Fecha de la alima reviskn -
10 080T ApoooapoesEs Fecha de |a primera emiskién: 20150527
MFPA: HMIZE ¥
rfarabiica:

sap 1]

INFLAMABH DAD EN
RIESGO FISICO El

1

Salusd
L]

3 ‘
Las clasificaciones HWISSE se basan en
una escaia dei 0al 4 en fa que 0 signfica

Pagro apachil rezpos 0 peligros minkmos y 4 significa
rizsgos o pelgros serics. Bl
representa un pelgno crénioo, mientras
que i "7 representa la ausencla de un
pelign crinico.

La informacion y las recomendaciones que figuran &n esta publicaciin se basan en nuestra
EXperiencia general y se faciian de buena fe y segin nuesto i=al saber ¥ entender &n 3
achuslidsd. Mo cbstante, HIMGUNA PARTE DE E3TE D=DCUMENTD DEBE INTERFRETARSE
COMD GARANTIA O COMPROMA0 CONTRACTUAL, YA EEA EXFLICITD, MPLICITS O DE
CUALGUNER OTRA MANERA.

EN TODCSE LOE CAROE, CORRESPONDE AL UBUARID LA RESPCMIABILIDAD DE
DETERMIMAR ¥ COMFROBAR 51 LA INFORMACION ¥ LAZ RECOMENDACIONES
CONTENIDAS EM ESTE DOCUMENTD 30N EXACTAS, BUFICIENTES Y APLICASLES A CADA
CASD EN PARTICULAR, ¥ 31 UN PRODUCTD DETERMINADD EZ APROFIADO Y
CONVEMENTE FARA UN UB0 & FINALIDAD DETERMINADC:

LGE PRODUCTOS MENCIONADDS FUEDEN FRESENTAR RIESEOS DESCONCCIDOS Y
DEEEMN UTILIZARSE CON PRECAUCION. AUNCIUE EN ESTE DOCUMENTD 3E DESCRIBEN
CIERTOS RIEZG0E, WO SE GARANTIZA EN MODO ALGUND QGUE ESTOS SEANLOS
URICOE RIESGOS EXISTENTES.

Los riesgos, Ia fodicdad ¥ & comportamsnio de los producios pusden varar cuando s= usan jusbo
Conl ofFos materiales, y dependen de las ccunsiancias de Tabricacion u ofFos procesos.
Comesponde al usuaric determinar esios resgos, towickdad ¥ comportamiento, y ponerios en
comocimiento de quisres vayan a manipuianos o procesanios, asl como de los usuarios fnakes.

Los logotipo encima son ka propiedad de Huntsman corporadon © un afflarse de eso.

NINGUNA PERSONA U ORGANIZACION, EXCEFTD UN EMPLEADD DEBIDAMENTE
AUTORIZADD DE HUNT2ZMAN, EETA AUTORIZADA A FROPOACIONAR O HACER PUBLICAZ
LAS HJAS OE DATOS DE LOS FRODUCTOE DE HUNTZMAN. LAE HOWJAZ DE DATOS DE
FUENTES MO AUTORZADAZ FUEDEM CONTEMER IMFORMACION QUE MO ZIGUE SENDD
ACTUAL O PRECISA.

2DE8_FE-TE- - 400001005885 15715
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Anexo 43. Especificacion técnica del producto
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pedbe AATCC 135 AsTCC AATCC 61 AATCC 8 AATCC 16.3 20AFU AATCC 40AFU AATCC 15 lluminantes
. . lluminantes (D65,
broduct Encogimientos Solidez del Color CWF, A, TL84)
Cliente Te'idrooc::l: (c:)olor Densidad Jersey/ Interlock/ Revirado Lavado Frote Luz Transpiracién
g rsey . Cambio . 10 20 40 Cambio 1° 2° 3°
Pique Rib d Manchado Seco Himedo Manchado
e color hr hr hr de color
Ash City gglrgsgé’éi(;/ 1, Piqué 3011 +-3% 7x5 7x5 3% 4 4 4 35 I ; 4 35 D65 | - ;
Jersey 30/1, Rib 5o o ) } )
Ashworth 2x1 4011 (Algodén) +/-5% 5x5 5x5 2% 4 3 4 3 4 3 4 3 D65
Tommy Interlock 50/1 £o ) - - - -
Hilfiger (Algodén) +/-5% 5x5 5x5 5% 4 3 4 3 4 4 3 CWF
Casual Winter sélido, ottoman o o
Male (Algodon/ poliéster) +/-5% 6x6 6x6 4% 4 3 4 3 - 3.5 3 4 3 CWF - -
) Jet pique, Winter sélido £o o R R R R R R
Cintas (Algodén/ poliéster) +/-5% 5x5 5x5 5% 4 3 4 3 3.5 D65
Cutter& | Jacquard dress, jetpique | 5o 5x5 5x5 5% 4 4 4 3 -l 4| 4 4 4 D65 | - -
Buck (Algodon/ poliéster)
Devon & | Jersey 40/1, Rib 50/1 +-5% 7x7 7x7 5% 4 3 4 3 - | 35 - - - D65 - -
Jones (Algoddén)
Great Jersey 40/1, interlock 50/1 5o o ) ) )
Republic (Algodén) +/-5% 7x7 7x7 5% 4 4 4 3 4 3.5 4.5 4 D65
Pique 40/1,
‘ljj";'ne Jet pique +/-5% 6x6 7x5 6% 4 3.5 4 3 - 3.5 - 3.5 3.5 D65 A gk
Y (Algodén, poliéster)
Under Interlock 50/1, Jet pique +-5% 7x7 7x7 7% 4 3 4 3 " - 4 3 UL30 | TL84 | D65
Armour (Algodén, poliéster)
Tommy Rib 4071, Jersey40/1 +-5% 5x5 5x5 5% 4 4 4 3 4 35 45 4 D65 - -
Bahamas (Algoddén)
Life is Jersey 30/1, Pique 20/1 5o o } ) ) ) ) )
good (Algodén) +/-5% 7x6 8x6 5% 4 3 3 4 3 CWF
Perry Ellis Interlock 50/1,
/ Oriyinal Pique 40/1 +/-5% 7x7 7x7 5% 4 4 4 3 - 4 - 4 4 CWF TL84 -
9 ( Algodén)
Jacquard rombo,
ﬁreg Jet pique +-5% 7x7 7x7 5% 4 3 4 3 - 4 - 3 3 CWF | TLs4 | -
orman . .,
(_algoddn, poliéster) .
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Anexo 44. Formulario de provisiéon de productos quimicos

Cadigo:
. . FORMULARIO DE PROVISION DE PRODUCTOS QUIMICOS | Versién:
Perd Textl (VALE DE SALIDA) Pagina:
Fecha:
VOLUMEN: 220.00 Lt VALE COCINA (018)
DESPACHADO: NUMERO 002333

(0114851) EVENING BLUE/SKY (CO/PES) S/C 6564 OPC: (1)

RUTAS: B10909 B10882 B10908 PESO: 23.300 Kg
FECHA: 2017/10/24
grl//t % DESCRIPCION CANTIDAD gr
1.500 Cibafluid C 330.000
1.000 Tinoclarit G-P 220.000
2.000 Invadina DA 440.000
3.000 Soda caustica 660.000
3.500 Agua oxigenada 770.000
0.05000 Terasil Amarillo 4G 11.650
0.11600 Terasil Rojo R. 27.28
0.31000 Terasil Azul 3RL-02 150% 72.230
1.500 Viscavin S-700 330.000
2.000 Cibatex AR liquido 440.000
1.400 Acido acético 308.000
3.000 Hidrosulfito de Sodio 660.000
1.000 Soda céustica 220.000
1.000 Irgasol NA 220.000
2.00000 Cellusoft L 466.000
1.000 Acido acético 220.000
0.09680 Cibacron amarillo W-R 200% 22.554
0.06180 Cibacron rojo W-B 150% 14.399
0.37500 Cibacron azul FN-R 87.375
2.000 Lyoprint RG 440.000
0.300 Invadina DA 66.000
1.500 Cibafluid C 330.000
3.000 Cibacel DS 660.000
30.000 Sulfato de Sodio 6.600.000
10.000 Carbonato de Sodio 2.200.000
0.500 Acido acético 110.000
1.000 Cibapon R-P 220.000
2.000 Lyoprint RG 440.000
FORMULARIO V.B. N° DESPACHO 14
FECHA Y HORA DE ENTREGA: 2017/10/27 11:30:01 MAQUINA #15



Anexo 45. Hoja de ruta de proceso
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Cadigo:
Pert Textil HOJA DE RUTA DE PROCESO Version:
Pagina: 1-2
Fecha:
[ FECHA EMISION
RUTA DE PROCESO INSTRUCCIONES ESPECIALES
. GUIA FECHA ENTREGA
CLIENTE COoD: CLIENTE
COLOR | N° | CARTA: OPC:
PROCESOS ORDEN DE PRODUCCION TIPO DE MATERIAL PESO:
ARTICULOS [ MATERIAL % PZS. MUESTRA DE
| COLOR
OBSERVACION
PROC . INICIO FINAL TOTAL
N° DESCRIPCION PROCESO MAQ.  "GPERARIO [ FECHA | HORA | OPERAR | FECHA | HORA | HRS.
DESCRUDE
BLANQUEO
TENIDO
EXPRIMIDO
TUBULA [ FOULARD
SECADO
TUB [ ABIERTO
COMPACTADO
TERMOFIJADO
PROGRAMA MAQUINA
grillt | % PRODUCTO gr. MATIZ1 | MATIZ2 | MATIZ3 | TOTAL
DATOS DE FORMULACION
PESO DE PARTIDA: 703.20 VOL. 7000.00
004 MAQ.N16  OPC: (5) COLOR: 0742341 CAMPUS RED HTR, S/C 12929
1.300 Soda caustica 9,100.000
2.000 Agua oxigenada 14,000.000
2.000 Tannex GEO/D 14,000.000
1.000 Acido acético 7,000.00
20:00:10 MAQ. PESO DE LA PARTIDA: 703.20 VOL. 7000.00
004 MAQ.N16  OPC: (5) COLOR: (0742341 CAMPUS RED HTR. S/C 12929
0.06600 Everzol Rojo Bte 3BS H.C. 464.112
0.00200 Cibacron Azul FN-R 14.064
1.000 Imacol U1 liquido 7,000.000
0.300 Makidye EDR (IGUALANTE) 2,100.000
1.000 Makiquest PDC 7,000.000
2.000 Revatol SB3 Lig. 14,000.000
0.300 Controller RD-BF 2,100.000
0.20 Saq 201 1,400.000
10,000 Sal Textil 70,000.000
4,000 Carbonato de Sodio 28,000.000
6,000 Carbonato de Sodio 42,000.000
1,000 Acido Acético 7,000.000
1 Eriopon E3-WOC 7,000.000
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Cédigo:

Peru Textil HOJA DE RUTA DE PROCESO Version:

Pagina: 2-2
Fecha:

. INFORMACION DE ALMACEN DE CRUDOS DATOS ANTES DE CONTROL DE CALIDAD ACABADO PLANTA
oA ACABADO PLANCHA -
o N ) i CRUDO Encog. Encogimiento .
W o | arTicuLo|TituLo| TEN SOLICITADO RAMA Conea:

z " |ANCHO | gr/m2 | m/kg | gr/m2 | Ancho(mt) | m/kg | Ancho | gr/m2 | A | L | Ancho(mt) | gr/m2 | MTS | PESO | m/kg A L

T(°C)

140

120

100

80

60

40

20

0 1 2 3 4 5 6

CONTROL CALIDAD FINAL JEFE DE
COLOR INSPECTOR '?\E(?_ISL COLOR ENCOGIMIENTO | INSPECTOR PLANTA
ANCHO SOLIDEZ TONO FIRMA V° B°
DENSIDAD

ENCOGIMIENTO

LIMPIEZA DESPACHO

FECHA GR. P.BRUTO | P.NETO MT PZS. FIRMA V° B°
OBSERV: GERENTE
OPERACIONES
PESO RECIBIDO |PESO MERMA
DESPACHADO.




Anexo 46. ldentificacion de requisitos del producto
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de material de
algodon,
poliéster,
mezcla algodén
con poliéster.

de productos
(enel
transporte)

IDENTIFICACION RECURSOS CUMPLIMIENTO DE REQUISITOS
CLIENTEY
DE PARA
PARTES PRODUCTO REQUISITOS i INDICADOR
NECESIDADES SATISFACCION | RESPONSABLE | FRECUENCIA
INTERESADAS
DEL PRODUCTO DE REQUISITOS
Tejidos de
punto, tefidos y
Empresa de acabados en Infraestructura
Confecciones | articulos textiles | Ver cuadro | : maquinas y
(exportadora) | como jersey, de equipos.
NECESIDAD Partes interlock, especificaci | Ambiente con Contrato
Jefe de Planta Mensual
DEL CLIENTE Interesadas | micropima etc. | ontécnica | condiciones vigente
(Retail, de material de del adecuadas de
Mayorista, algodon, producto. iluminacion,
Marca) poliéster, aireacion etc.
mezcla algodén
con poliéster.
Tejidos de
punto, tefidos y
acabados en Infraestructura .
’ . L (N° pedidos
articulos textiles : maquinas y
. . entregados a
como jersey, equipos.
Buen grado tiempo/ N°
interlock, Ambiente con
de Jefe de Planta Mensual total de
micropima etc. . condiciones .
cosibilidad pedidos
de material de adecuadas de
solicitados)x1
algodon, iluminacion, -
poliéster, aireacion etc.
NECESIDAD mezcla algodén
. Empresa de .
IMPLICITA con poliéster.
Confecciones
DEL CLIENTE Tejidos de
(exportadora) .
(INHERENTE) punto, tefiidos y
Documentos
acabados en q N° de partidas
e
articulos textiles . . de reclamo
. manipulacion,
como jersey, por mala
Presentaci | almacenamien
interlock, . Jefe de manipulacion,
. . 6n del to, embalaje y Mensual .
micropima etc. y Almacén presentacion /
producto | conservacion

N° de partidas
de tejidos,
recibidos

tefiido y

acabado).

REQUISITOS
LEGALES Y Norma técnica de la Asociacién Americana de Quimicos y Coloristas Textiles (AATCC). Norma técnica de la
Sociedad Americana para Pruebas y Materiales (ASTM). Ley de Seguridad y Salud en el trabajo N° 29783. Ley
REGLAMENTA
General del Ambiente N° 28611
RIOS
Parte
interesada,
REQUISITOS Partes recibe
DETERMINAD | interesadas | confeccionada | Entrega a o .
. . Comunicacion Jefe de Trabajo en
OS POR LA (Retail, las prendas tiempo de . . Semestral
, . . virtual Comercial proceso (WIP)
ORGANIZACIO | Mayorista, (proviene del producto
N Marcas etc.) | tejido de punto
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Anexo 47. Seguimiento y medicion de proceso teiido textil

. Caodigo:
Perd Textil SEGUIMIENTO Y MEDICION DE PROCESO Vt'ers.ién:
TENIDO TEXTIL Pagina: 1- 3
Fecha:
DATOS DE PARTIDA
TF: Color: Articulo: Jersey
Maquina: 32 Peso de Crudo (Kg): Peso Mermado (Kg.):
DATOS FiSICOS DE LA PARTIDA (Crudo o Termofijado)
Densidad (g/im2): ‘ Ancho (m): ‘ Rendimiento (m/kg):
VARIABLES DE DISENO ‘ ‘ DISENO
TIPO DE CARGA A MAQUINA
Cuerda simple

Tipo de carga Base (tela principal): | Rollos

Cola (tela + compl.) Rollos

PROGRAMACION DE MAQUINA EN TINTURA

Regulacion de Tobera Std
Velocidad de Bomba algoritmo %
Velocidad de Torniquete Algoritmo yds/min + 10%

Cuerda 1:

Cuerda 2:
Tiempo de rotacién (min) Cuerda 3:
Llenado por los monitores Cuerda 4:

Cuerda 5:

Cuerda 6:

PARAMETROS DE TINTURA

Factor de Retencion articulo — maquina

(absorcioén)

Previo N° Curva SC 173
Tintura 1 N° Curva SC 404
SUB-CICLOS Post tintura 1 N° Curva SC 164
Tintura 2 N° Curva SC -
Post tintura 2 N° Curva SC -
CICLO DE TINTURA:
VOL. VOL. TANQUE
_ . VOL. INICIAL DE
PROCESO FIBRAS A TENIR PARAMETRO (INGRESOS
TINTURA
INGRESO AUXILIARES)
Tintura 1
Tintura 2

RB DE TINTURA

OBSERVACIONES
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Cadigo:
Perd Textil SEGUIMIENTO Y MEDICION DE PROCESO Version:
TENIDO-ACABADO Pagina: 2- 3
Fecha:
ARTICULO: ....vveee.. PROGRAMA: ......... MAQUINA: ...................
SUB CICLOS: ....... FECHA: ...
COLOR: ...iiiiiiiiieeaens CLIENTE: .......... TR
SUB CLIENTE: ....
PESO CRUDO. ............... TIPO DE PROCESO:
PESO C/MERMA.: ............ e Primera Partida
VOLUMEN (Previo/Tefido):.................. e No Primera Partida SUPERVISOR.............
e Previo
RELACION DE BANO: ......... e Matizado MONITOR: ................
HORA INICIO PROCESO: ... Densidad ...............
HORA FIN PROCESO.: ....... Ancho ...........cc..el. OPERARIO:. ..............

RECETA DE TENIDO

% % COLORANTES TINTURA 1: PESO (9) LOTE INDICADO LOTE PESADO
e Ticket
[ 1
. % COLORANTES TINTURA 2: PESO (g) LOTE INDICADO LOTE PESADO
g Ticket
[} 2
[TH
CARGA | TENIDO REACTIVO
Factor de retencion (absorcion):
Cuerda simple |:| Cuerda simple + cuellos |:| Volumen inicial de Lt
tintura Gal.
Cuerda con cola |:| Doble cuerda D Concentracion de electrolito
Base: ...... oo, oo oo oo Sal textil Sulfato
sodio
Carga > Inicio: Fin: | Tedrica Experimental Correcciéon
Relacion
o Descarga > Inicio: Fin: Bafio
% Agua
OBSERVACIONES T (°C)
RECETA DE ACABADO
% ACABADO EN FOULARD: ZSSO LOTE INDICADO LOTE PESADO
Ticket 3
2
o
o
e
CARGA ACABADO
PICK UP (absorcién):
Ancho inicial de Cuerda [ | Ancho solicitado ] Volumen inicial  de Lt.
Artesa Lt.
Volumen final
Carga > Inicio: Fin: | T(°C) Presién (bar)
g Descarga > Inicio: Fin:
I
SUPERVISOR MONITOR RUTA
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Cadigo:
Perd Textil SEGUIMIENTO Y MEDICION DE PROCESO Version:
TENIDO-ACABADO Pagina: 3- 3
Fecha:
PROCESO CURVAS
Apertura de N° Curva SC 173
Tobera
98
Velocidad de
o Bomba . o —
> - ’ 75
w | Velocidad de Enzima Agua c -
4 i Globoguest
a | torniquete andtiares ﬂ Rucolase CAT-
9 (|
W cu: = !
81| & C2: s m
g X C3:
§ C4:
o C5:
C6:
Ruta
Indica:
Apertura de N° Curva SC 404
Tobera
SAL -
Velocidad de fg:gﬂni)”‘ equina 213 CARBONATO +
Bomba COLORANTE 1/3 CARBONATO SODA CAUSTICA
~ | Velocidad de Aux. ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ
é torniquete ﬂ ‘ % /‘
2 iy
C1: ol ‘ : > :
I% B C2: ‘ ?T ® wT 20 ey i 0 @ 60 Tﬂ
g Ci Dureza del b'aﬁo= Teo'rio.a; ito: -
3 851 S ]
- C6:
Ruta
Indica:
DATOS DEL N° Curva SC 164
COLOR
N: Codigo del 9" C
E color ﬂ 2.0°C/ min
o
4 G: Guia r====7 3.5° C/min
E Acdoacético 1 158 80°C
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Cadigo:
, Version:
Peru Textil LIBERACION DE LOS PRODUCTOS _
Pagina:
Fecha:
PRODUCTO: ARTICULOS DE TEJIDOS DE PUNTO | Autoridad
ETAPAS Y CONTROLES
A Proceso Teiiido- Firma
DE LA LIBERACION Organizacion | Autorizacion Nombre
acabado
Necesidad del Cumplimiento de
cliente Norma Técnica
Grado de
Necesidad
cosibilidad éptimo
implicita o .
Reporte . (con lubricante de
inherente
de costura)
Cumplimie Norma Técnica
nto de los AATCC, ASTM.
requisitos Requisitos Ley N° 29783
del legales y Seguridad y Salud
producto reglamentarios | en el Trabajo Ley
N° 28611 de
Medio Ambiente
Requisito de la Encuesta
Organizacion cliente
Guia de
Documentos Reporte de o
Remision,
de Liberacion Calidad
Factura
Recursos Provision de
Transporte
recursos
Procedimiento
Embalaje
de embalaje
Fechay N° Hoja de N° orden de
Trazabilidad N° Guia
hora Ruta Produccion

Cliente
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Codigo:
Version:
Peru Textil MATRIZ DE CONTROL DE SALIDA NO CONFORME
Responsable:
Fecha:
SALIDA NO ACCION
PRODUCTO COMO SE IDENTIFICA EFECTO REGISTRO RESPONSABLE
CONFORME TRATAMIENTO
Reproceso por Reporte de salidas
CLIENTE Color fuera de tono. Trazabilidad y orden de produccién. Demora en entrega . Jefe de Planta
matizado no conforme.
S . Reproceso por
Material sin grado de ) . Rotura de tejido por
o . Comparacion con el desarrollo del tejido o . aumento de
INHERENTE cosibilidad (sin friccion con aguja, . No conforme Jefe de Planta
) de muestra de venta. ] suavizante para
lubricante de costura) en la confeccion.
costura
No cumplir con la norma técnica
) (AATCC, ASTM)
No cumplir con . ) .
LEGAL rat Ley N° 29783 Seguridad y Salud Desconfianza Cumplir norma legal No conforme Jefe de Planta
contrato.
Ocupacional.
Ley N° 28611 De Medio Ambiente.
; No hay servicio post . . Nuevo mecanismo de Reporte no .
ORGANIZACION Encuesta no realizada Fuera de tiempo Jefe de Comercial
venta. atencion al cliente. conforme
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Anexo 50. Registro de salida no conformes, no conformidad, quejas y

reclamos
Cadigo:
Perti Textil REGISTRO DE SALIDAS NO CONFORMES, NO Version:
CONFORMIDAD, QUEJAS Y RECLAMOS Pagina:
Fecha:
PROCESO: | Fecha: |
CLIENTE:
QUIEN
REGISTRA:
(Nombre/ Cargo)
TIPO: SALIDA NO CONFORME () NO CONFORMIDAD ()

OBSERVACION ()

OTRO:

Q

(Marcar con “X”)

No Conformidad (NC): Incumplimiento de un requisito.

Salida No Conforme (SNC): Salida de un proceso que no es conforme con sus requisitos y
que tiene un efecto sobre la conformidad de los productos y servicios.

Observacion: (OBS): Un area de preocupacion, proceso, documentos o actividad que es
actualmente conforme, pero que podria generar una no conformidad si no es mejorado.
Queja: Disconformidad del cliente, no relacionada a los productos o servicios; o, malestar o

descontento respecto a la atencion.

Reclamo: Disconformidad del cliente, relacionada a los productos o servicios.

PROCEDENCIA:

Auditoria Interna ()

Auditoria Externa ()

Hallazgo interno:
Inspeccion, revision,
supervision ()

(Marcar con “X”)

Entrega de proveedor ()

Queja ()

Reclamo ()

REQUISITO
INCUMPLIDO:

DESCRIPCION DE SALIDA NO CONFORME / NO CONFORMIDAD / OBSERVACION

CORRECCION
Nombre del responsable: Fecha:
Cargo: Firma:

Nota: Para las salidas no conformes se puede tomar como correccion el reproceso, separacion, contencion,
devolucién, suspension de la provision del servicio o concesién con el cliente.

VERIFICACION DE LA CORRECCION:

Cargo:

Nombre del responsable:

Fecha:

Firma:

AMERITA ACCION CORRECTIVA

(LIenado por el Responsable del proceso y Coordinador SGC) Las NC aplican automaticamente una AC.

SI()

NO ()

CIERRE DE LA SALIDA NO CONFORME U OBSERVACION
(A ser llenado por el Coordinador de SGC) Las NC aplican AC.

Nombre del responsable:

Fecha:

Firma:
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Cadigo:
Peru Textil INFORME DE AUDITORIAS INTERNAS Version:
Pagina:
N° AUDITORIA: EMPRESA AUDITADA / RESPONSABLE:
FECHA (AUDITORIA): JEFE AUDITOR:
FECHA (INFORME): OTROS AUDITORES:
OBSERVACIONES IDENTIFICADAS: AUDITORIA
BUENAS PRACTICAS IDENTIFICADAS: AREAS AUDITADAS:

OBJETIVO DE LA AUDITORIA:

REFERENCIAS: ISO 9001:2015

RESULTADOS DE LA AUDITORIA

NO CONFORMIDADES IDENTIFICADAS:

OPORTUNIDADES DE MEJORA IDENTIFICADAS:

NO CONFORMIDADES:

OBSERVACIONES:

OPORTUNIDADES DE MEJORA:

COMENTARIOS:




169

Anexo 52. Procedimiento revision por la direcciéon

Peru Textil PROCEDIMIENTO 5 \(;:gsliz
u REVISION POR LA DIRECCION PP
Pagina: 1 -2
OBJETIVO

Determinar la metodologia y establecer los lineamientos para la Revision del Sistema de
Gestion de la Calidad por parte de la Direccién de Peru Textil, para asegurar la eficacia
del mismo y de esta forma alcanzar los objetivos propuestos para asegurar la
conveniencia, adecuacion, mejora continua de la organizacion.
ALCANCE
Convoca el Coordinador de Gestion a la reunion de Revision por la Direccion hasta que
realiza el seguimiento y verifica el cumplimiento de las acciones.
REFERENCIAS
Norma Internacional ISO 9001:2015.
DEFINICIONES
a. AltaDireccion: Persona o grupo de personas que dirigen y controlan al mas alto nivel
una organizacion.
b. Revision: Actividad emprendida para asegurar la conveniencia, adecuacion y
eficacia del tema objeto de la revision, para alcanzar los objetivos establecidos.
c. Eficacia: Grado de cumplimiento de las actividades planificadas.
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
5.1.Convoca a reunién
Coordinador de Gestion
Anualmente convoca a reunion para la revisién por la direccidn definiendo fecha, hora
y lugar de la reunién.
Para ello indica al Coordinador de Gestion convoque a las Gerencias y Jefaturas.

5.2.Solicita Informacién de Entrada
Coordinador de Gestion
Solicita a las Gerencias y Jefaturas la informacion necesaria para la Revision por la
Direccidn, en base a lo siguiente:
a. Al estado de las acciones de las revisiones por la direccion previa.
b. Los cambios en las cuestiones externas e internas que sean pertinentes al
sistema de gestion de la calidad.
c. La informacion sobre el desempefio y la eficacia del sistema de gestion de la

calidad, incluyendo las tendencias relativas a:

e retroalimentacion de los proveedores, clientes y otras partes interesadas:
segun el registro Salidas No Conformidad y Acciones Correctivas.

e Satisfaccion del cliente: Segun encuesta de satisfaccion del cliente.

e El grado en que se han logrado los objetivos de la calidad: Mediante los
resultados de la medicion de los objetivos de calidad.

e El desempefio de los procesos y conformidad de los productos y servicios:
Mediante el resultado de los indicadores por proceso.

e Las no conformidades y acciones correctivas: Mediante Gestion y
seguimiento de acciones correctivas, preventivas y de mejora y Reporte de
Producto.

e Estado de las investigaciones de incidentes, acciones correctivas y
preventivas.

e Los resultados de seguimiento y medicion.

e Los resultados de las auditorias.

o El desempefio de los proveedores externos.
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e Laadecuacion de los recursos necesarios para mantener la Eficacia de SGC.

e La eficacia de las acciones tomadas para abordar los riesgos y las
oportunidades.

e Las oportunidades de mejora.

5.3.Consolida informacioén de entrada
Coordinador de Gestion
Consolida la informacién de entrada de acuerdo a los items consignados en el
formato. Acta de Reunidn y Revision por la Direccién.

5.4.Revisa el SGC
Gerente General
Efectua la Revision del Sistema Integrado de Gestién de la Calidad en coordinacién
con el Coordinador de Gestion, Gerencias y Jefaturas.
Los puntos a revisar son en base a las entradas de la etapa 2.

5.5.Emiten resultados de revisién
Gerente General
Conjuntamente con las Gerencias y Jefaturas de Area emite los resultados,
decisiones y acciones a realizar en base a la revision relacionados con:
e Las oportunidades de mejora detectados en el Sistema Integrado de Gestion.
e Necesidades de cambio identificados en relacion al Sistema Integrado de
Gestion.
e Las necesidades de recursos.

5.6.Firman acta de reunion
Asistentes de Reunion

5.7.Seguimiento de acuerdo de revisién por la Direccion
Coordinador de Gestion
Mensualmente realiza el seguimiento a los acuerdos generados en la Revisién por la
Direccion,

REGISTROS
Acciones correctivas y de mejora
Acta de Reunién

NOMBRE CARGO FIRMA FECHA
ELABORADO COOf_d’Inador de
Gestion
REVISADO COOI'.d'Inador de
Gestién
APROBADO Gerente General
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Anexo 53. Acciones correctivas y mejora

Cadigo:
Peru Textil ACCIONES CORRECTIVAS Y DE MEJORA Version:
Pagina: 1 -1
ELABORADO POR:
PROCESO / OBRA O FRENTE: FECHA:
PROVENIENTE DE:
No conformidad () Salida No Conforme ()

DESCRIPCION DE LA SALIDA NO CONFORME / NO CONFORMIDAD

ANALISIS DE CAUSA RAIz

CAUSA RAIZ

Problema:

ACCION(ES) CORRECTIVA(S) RESPONSABLE FECHA

SEGUIMIENTO DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS (Coordinador de SGC) FECHA
Comentarios:
CIERRE DE EVALUACION DE EFICACIA ( Coordinador de SGC)

FECHA DE VERIFICACION:
VERIFICACION:

Nombre del responsable: Fecha: Firma
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Anexo 54. Procedimiento de salidas no conformes y acciones

correctivas y de mejora

Cédigo:
Pord Toxtil SALIDAS NO CONFORMES, NO CONFORMIDAD Y Version:
ACCIONES CORRECTIVAS Y DE MEJORA Pagina:
Fecha:
1. OBJETIVO

Establecer lineamientos de identificacion, control, accién para eliminar o minimizar las
causas de las no conformidades, las salidas no conformes, observaciones, quejas y
reclamos y optimizar el aprovechamiento de oportunidades de mejora del Sistema de
Gestion.

2. ALCANCE
Aplica al Proceso tefiido textil (tefiido-acabado) del Sistema de Gestién de Calidad de la
empresa.

3. REFERENCIAS
¢ Norma Internacional ISO 9001:2015.
e Requerimientos del cliente.

4. DEFINICIONES

e Correccion: Accion para eliminar una no conformidad.

e Accion Correctiva: Accion para eliminar la causa de una no conformidad y evitar que
vuelva a ocurrir.

e No conformidad: Disconformidad del cliente, no relacionada a los productos o
servicios; o, malestar o descontento respecto a la atencion al publico.

¢ Reclamo: Disconformidad del cliente, relacionada a los productos o servicios.

e Observacion: Un area de preocupacion, proceso, documento o actividad que es
actualmente conforme, pero que podria generar una no conformidad si no es
mejorado en el tiempo indicado.

e Salida no conforme: Salida de un proceso que no es conforme con sus requerimientos
y que tiene un efecto sobre la conformidad de los productos y servicios.

5. ACTIVIDADES
5.1.Generalidades

e Deteccion
Jefe de Planta
Detectar y registra una no conformidad u observacion.
Pueden ser detectados mediante Auditoria interna, Auditoria externa, hallazgo
interno (Supervisién, revisiones, inspecciones de campo, lecciones aprendidas,
etc.), entrega del proveedor, queja o reclamo producido inclusive por pedido del
cliente de ejecutar garantia.
El producto es para uso final de exportacion es detectado la no conformidad, antes
de ser despachado al cliente, porque se tiene que cumplir las especificaciones
técnicas de cliente previstas en el contrato.

e Gestion de la correccion
Jefe de Planta
Gestiona la correccion necesaria para la no conformidad detectada u observacion.

e Verificacion de la correccion
Jefe de calidad
La verificacion de la correccion de la no conformidad detectada y observacion.

e Apertura de acciones correctiva
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Jefe de Calidad
Se evalula la apertura de accién correctiva para y observaciones. Se registra en el
formato.

5.2.Acciones Correctivas

Registro

Jefe de Calidad

Registrar en el formato “Registro de acciones correctivas”, el origen de las
acciones correctivas los cuales pueden provenir no conformidades.

Causa raiz

Jefe de Calidad

Reune a los involucrados y mediante el analisis de causa raiz mediante los “5
Porque” reconoce cual fue el motivo del problema. Registra el analisis y las
soluciones necesarias.

Determinar

Jefe de Calidad

Determinar acciones correctivas, los diferentes responsables y fechas estimadas
de cumplimiento acorde a la causa raiz identificada. En caso sea pertinente se
coordinaréa con las personas involucradas de otros procesos.

Entregar el “Registro de acciones correctivas” al Coordinador del Sistema de
Gestion de Calidad.

Nota: Cuando amerite el caso, se considerara como accién correctiva la
actualizacion de riesgos u oportunidades del proceso o Sistema de Gestién de
Calidad.

Coordinar

Jefe de Calidad

Registra las acciones correctivas en el formato de “Control de salidas no
conformes, no conformidad, quejas o reclamos y acciones correctivas”.
Seguimiento

Coordinador de Gestién

Realizar el seguimiento al cumplimiento de las acciones correctivas determinadas,
para evitar la recurrencia.

Cierre de Informe

Coordinador de Gestion

Realizar el cierre de la accidn correctiva cuando se haya comprobado la eficacia
de la accion tomada, es decir, comprobar que el hallazgo no se haya vuelto a
presentar.

Registra el seguimiento en el formato de “Control de salidas no conformes, no
conformidad, quejas o reclamos y acciones correctivas”.

6. REGISTROS

Salidas no conformes, no conformidad y acciones correctivas
Acciones correctivas y de mejora

NOMBRE CARGO FIRMA FECHA

ELABORADO Jefe de Calidad

REVISADO

Coordinador de
Gestion

APROBADO Gerente General




Anexo 55. Perfil de Puesto

174

Codigo:
’ i Wersion:
Peril Textil PERFIL DE PUESTO e
Fecha:
MOMBRE DEL FUESTO GEREMNTE GEMERAL ConGo
INMEDIATO SUPERIOR
BERSONAL A CARGO GEREMTES Y JEFES DE LA EMPRESA FECHA DE 2022017
APROBACION
2
COMPETENCIA
EDUCACION INGEMIER(A INDUSTRIAL | ADMINISTRACICN | TITULADO UNNERSITARIS
DE EMPRESAS
FORMACION CONOCIMIENTD DE PROCESOS TEXTILES TITULADO EN INSTITUTO
EXPERIEMCIA EMPRESAS TEXTILES 5 ANDS
HABILIDADES HABILIDADES BLANDAS, FROACTIVIDAD PODER DE NEGOCIACION

FUNCIDNES ¥/ RESPOMSAEBILIDADE S

1. Lograr el cumglimients del Plan Esfrategico de la emprasa.

Fa

Determinar las politicas de ventas.
Ewvaluar y analizar ls competencia.

L I o R

Elsborar las proyeccionss de wenias.

znirega, forma d= pago, medio de transporte, forma y lugsr de entrega).

Werificar las drdenes de compra, asi como kos precios establecidos con los proveedaores.
Coordinar con produccion |a prusba de la aceptacion o rechazo de nuevos msterialas.

Establ=cer y fijar precios de vents logrando wtilidades significativas para la empresa.

Asegurar |z calided de los productos segun los reguenimientos del cliente segdn (precio, calidad, fecha de
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Anexo 56. Prueba de rachas

Ho: el proceso que genera la muestra es aleatorio
H1: el proceso que genera la muestra no es aleatorio

Prueba de rachas

Eficiencia  Eficiencia Eficacia
Productividad A Productividad D Antes Después Eficacia A D
Valor de pruebaa 74,86 85,48 18,80 10,08 81,20 89,93
Numero de rachas 8 4 9 4 9 4
VA 0,303 -1,514 0,908 -1,514 0,908 -1,514
Valor p 0,762 0,130 0,364 0,130 0,364 ,130

a. Mediana

El valor p obtenido para cada una de las variables en estudio es mayor que 0.05, por lo que no se puede rechazar
Ho. Luego, las variables son aleatorias.
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TE124S

verificacion

::xr::l PLAN Y PROGRAMACION DE CALIBRACION EN LABORATORIO Y PLANTA
N°® Cant. Nombre Marca/Modelo Descripcion Frecuencia Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Duracion
(Horas)
1 2 ESTUFA THERMO SCIENTIFIC ca"b’“';i’;‘f;mmat'ca TRIMESTRAL | X X X X 1
2 1 BALANZA ANALITICA 120 GR | BALANZA ANALITICA SARTORUS Calibraciony ANUAL X 1
TE124S verificacion
L 3 1 BALANZA PRECISION 220 GR | BALANZA PRECISION OHAUS Calibracionyy ANUAL X 1
A PA224 verificacion
B
o 4 1 BALANZA ELECTRONICA RADWAG AS 220.R2 Calibraciony ANUAL X 1
R verificacién
A
BUFFER 4, BUFFER 7, BUFFER 10 o
T i ! Calibracion digital
SOLUCION MANTENIMIENTO Y
° 5 15 PHMETRO BOLSILLO SOLUCION LIV EZA DEL Bufferbpur;f:r. bI:f:e(; ph7, | TRIMESTRAL X X X X 4
R ELECTRODO P
1
o POTENCIOMETRO PM Calibracién digital
6 1 PHMETRO SIANALYTICS ( de mesa) Buffer ph 4 , buffer ph 7, | TRIMESTRAL X X X X 2
buffer ph 10
Calibracion digital, con
7 1 ESPECTROFOTOMETRO DATA COLOR placas de cerémica | TRIMESTRAL X X X X 1
blanco y negro
8 20 | FQUPODEMEDICIONDEPH- |y 1eR prOOF PENTESTER | C3IPracionintemacon | yengia X X X X X X X X X X X X 3
METRO buffer
9 1 Balanza grande presicion 200 kg TOLEDO Calibraciony ANUAL X 2
verificacién
P
: Calibracit
A 10 1 Balanza mediana precision 30 Ig TOLEDO allbracion y ANUAL X 2
N verificacion
T Calibracié
A 11 1 Balanza pequefia precision 5 kg TOLEDO aioracion y ANUAL X 2
verificacion
12 ) BALANZA PRECISION 1620 BALANZA PRECISION OHAUS PA CallPralep y ANUAL X 2
GR. 1620 verificacion
15 ; BALANZA ANALITICA 120 GR | BALANZA ANALITICA SARTORIUS Calibracién y ANUAL " ]
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Cadigo:
Pera Version:
- PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINAS Y EQUIPOS EN LABORATORIO Y PLANTA
Textil Pagina:
Fecha:
N° | Cant. Nombre Marca/Modelo Descripcion Frecuencia Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto Octubre Diciembre E::’;_‘::)n
1 4 MAQUINAS DE TENIDO AHIBA IR PRO DATACOLOR Inspecciéon de tableros eléctricos (temperatura, tiempo y | TRIMESTRAL X X X X 4
velocidad), lubricaciéon interna de la maquina, verificacion de
. funcionamiento del tablero, verificacién de las revoluciones por
2 4 MAQUINAS DE TENIDO MATHIS minuto (RPM) verificacion de controles del panel eléctrico, | TRIMESTRAL X X X X 4
calibracion de la temperatura del tubo de prueba.
- 3 1 FOULARD MATHIS MODELO VFL-B Inspe_g:cidn del compresor, chequeo del desgaste del revestimiento ANUAL X 1
> del cilindro del exprimido.
% 4 1 RAMA MATHIS MODELO DH-E Control de la temperatura, cambio de agujas ANUAL X 1
1
4 PLANCHA CALENTADOR CON
o AGITADOR MAGNETICO
5| 3 gghi“gﬁagg&”ﬁ;;&g@o ISOLAB 613.01.001 Reparacién de resistencia ANUAL X 2
CON CUATRO VELOCIDADES
SERIAL: MR4H 0124 23
LUZ D65, LUZ (CWF, TL83).
6 1 CABINA DE LUZ LUZ UV, LUZ A MODELO TRU- | Cambio de luces al cumplimiento de las horas de uso ANUAL X 1
VUE2 MARCA DATA COLOR
7 10 MAQUINAS TENIDO BRAZZOLI Inspeccion y Limpieza de filtro de tableros eléctricos, inspeccién de | SEMESTRAL X X 20
= ventiladores de variadores de bombas y molinete, verificacion y
8 10 MAQUINAS DE TENIDO THIES limpieza de tinas de maquinas, revisién de nivel de aceite en SEMESTRAL X X 20
lubricador y revision de fugas neumaticas, verificacion de
9 10 MAQUINAS DE TENIDO ESCLAVOS funcionamiento de apertura de valvulas, verificacion de las | SEMESTRAL X X 20
revoluciones por minuto (RPM) de molinete y bomba de circulacion
10 2 HIDROEXTRACTORA BRAZZOLI Limpieza y revision de los cilindros SEMESTRAL X X 4
" 2 SECADORA INDUSTRIAL FLEISSNER Revision de los rayos infrarrojos, control de las temperaturas SEMESTRAL X X 8
12 2 COMPACTADORA FLEISSNER Limpieza de los fieltros, control del vapor SEMESTRAL X X 8
13 3 RAMA BRUCKNER Control de los campos de temperatura SEMESTRAL X X 12
14 1 CALANDRA BRUCKNER Control del vapor y de los cilindros de calandra SEMESTRAL X X 2
15 2 CALDERO FONG'S Limpieza de las incrustaciones, lubricacion de la maquina del | gevESTRAL X X 8
caldero, chequeos de las bombas
E 16 1 MAQUINA AUTOWASH I MESDAN Limpieza de la maquina y controles de temperatura. ANUAL X 2
3 17 2 LAVADORA WASCATOR MESDAN Limpieza de filtros, cambios de fajas, lubricacion y control de ANUAL X 4
temperaturas
18 2 SECADORA TUMBLE DRYER MESDAN Limpieza, eliminacién de pelusas o de fibras. ANUAL X 4
19 1 EQUIPO XENON LAB (LUZ) MESDAN Verificacion de las horas de luces de la lampara Xenon SEMESTRAL X X 2
SACABOCADO DE FORMA
CORTADOR DE TELAS CIRCULAR PARA TELAS (100 . " "
20 4 (CIRCULAR) CM2 AREA ) MESDAN TYPE Cambio de cuchillas, cambio de corchos. SEMESTRAL X X 2
17SB N° 4849
21| 2 | EQUIPOPARA SOLIDEZ MESDAN Control de las pesas ANUAL X 1
FROTE
EQUIPO PARA RESISTENCIA
22 1 A PILLING(RANDOM TUMBLE MESDAN Cambio de los soportes abrasivos ANUAL X 1
PILLING TESTER)
23 1 PERSPIROMETRO MESDAN i(r;f;ﬂggldgreala soluciones estandar y control de temperaturas de la ANUAL X 1
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