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CACTEX DE MEXICO, SA.DEC.V.

Direccién:

Avenida Obrero Mundial No. 9rfe
Parque Industrial o Colonia:
Sahuaro

Caodigo Postal:
83178
Teléfono:
2360600

Producto:
Textil

PRODUCTOS DE CACTEX DE MEXICO S.A. de C.V.

e Camiseta manga corta.
e Camiseta manga larga.

CACTEX se dedica al ensamble textil de camisetas tipo T-SHIRT (Manga Corta)
y LONG-SLEEVE (Manga Larga). Toda la produccion es comercializada por
el Grupo Empresarial A & G Al Style Apparely se destina al mercado
estadounidense. Por ello, de manera estratégica, las plantas productivas estan
situadas muy cerca de la frontera con Estados Unidos, lo que permite entregar
muy rapido los productos.

CACTEX DE MEXICO inici6 operaciones en la ciudad de Hermosillo, Sonora en
1996. Para entonces contaba con 140 empleados. En la actualidad cuenta con
2 plantas de ensamble, una de distribucién y genera alrededor de 1300 empleos
directos.

ENSAMBLE DE CAMISETA.

En este proyecto nos basamos en el ensamblado de una camiseta manga corta.



Especificaciones

Las especificaciones de la playera que la empresa CACTEX fabrica son las
siguientes:

e Tipo de la camiseta T-SHIRT manga corta XL estilo 1701.
e Cuello: 17 21/64 in

e Pecho: 44 3/32 in

e Cintura: 37 51/64 in

e Color negro.

e 70% algodon.

e 30%poliester.

e Etiqueta ALLSTAR.

Cuello:

77 21,/64 in

Pecho:

24 332 in

Cintura:

37 571,/64 in 1701 BLACK

Caracteristicas de la tela:

El poliéster es una fibra resistente que mantiene su forma, y por lo tanto es
resistente a las arrugas. Esta fibra no resiste temperaturas medias y altas, se
derrite y se quema al mismo tiempo, asi que o se plancha el poliéster a bajas
temperaturas, o no se plancha en absoluto. El hilo de poliéster dura por largo
tiempo y luce bien, el poliéster no se encoge como su homologo natural.

El algodon es ligero, fresco, cdmodo y absorbente. Es facil de tefir y de lavar;
puede resistir altas temperaturas, pero se arruga facilmente y se encoge con el
lavado. Una mezcla de algoddn y poliéster puede ser versatil, puesto que
probablemente preserve la frescura y ligereza de la fibra de algoddn, y ademas
tiene la fuerza, durabilidad y resistencia a las arrugas del poliéster. Se encoge
muy poco en comparacion con una prenda o tela que sea 100% de algoddn.
Esta mezcla hace facil el trabajo de la costura.
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Diagrama de flujo del proceso de produccién
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Requisitos y caracteristicas de calidad relacionadas con el
producto

Organizacion: Maquiladora Textil (Camisetas)

Requisito (Cliente): A -Cumplir con estdndares

Caracteristicas de calidad: A1: Cumplir con las medidas establecidas A2:
Cumplir con el material acordado A3: Ensamble Correcto A4: Cantidad de
producto acordada.

Requisito (Cliente): B — Cumplimiento en la entrega establecida

Caracteristicas de calidad: B1: Entrega maxima en 2 semanas.

Requisito (Reglamentario): C — Buenas condiciones sanitarias

Caracteristicas de calidad: C1: Higiene en todas las instalaciones C2: Bafio
bien equipado para empleados.

Requisito (Organizacion): D — Personal uniformado

Caracteristicas de calidad: D1: Utilizar el uniforme de acuerdo a la actividad
que realiza. D2: Uniforme limpio.

Requisito (Organizacion): E- Camiseta en buen estado

El: Libre de manchas E2: Evitar hoyos en la tela.

Requisito (Reglamentario): E — Limpieza de las instalaciones

Caracteristicas de calidad: F1: Area de trabajo limpia. F2: Mantener almacén
en adecuadas condiciones.

Requisito (Organizacion): G- Instalaciones Adecuadas

Caracteristicas de calidad: G1: lluminacion adecuada G2: Instalacion eléctrica
en buen estado.



Requisito (Organizacion): H- Mantenimiento en maquinas

Caracteristicas de calidad: H1: Maquinas en buen funcionamiento. H2: Cambio
de componentes

Requisito (Organizacion): |- Atencion al cliente

Caracteristicas de calidad: 11: Recibir Pedido 12: Establecer especificacion.

Caracteristica de calidad del Caracteristica de calidad del proceso
producto

Al: Cumplir con las medidas Al.1 Inspeccion del operador al producto
establecidas. terminado.

A2: Cumplir con el material acordado Al.2 Capacitaciéon para inspeccionar.
A3: Ensamble correcto A1.3 Hacer el corte de acuerdo a

especificacion
A4: Cantidad de producto acordado P

A2.1 Selecciéon de material de acuerdo al
pedido.

A3.1 Calibracién del equipo.
A3.2 Seguir estandares de ensamblado.

A4.1 Peso y conteo de las cajas.

B1: Entrega maxima en dos semanas B1.1: Mantener un inventario adecuado
de materias prima.

B1.2: Distribucion de MP en el almacén.

B1.3: Tiempo de elaboracién de
componentes de la camiseta.

B1.4: Tiempo de unién de la camiseta.

B1.5: Tiempo de empacado.

C1: Higiene en las instalaciones. C1.1 Mantener higiene bésica en las

. instalaciones.
C2: Bafio para empleados.

C2.1 Bafios limpios.

C2.2 Bafio bien equipado.

D1: Utilizar el uniforme de acuerdo a la D1.1 Portar siempre el mandil cuando se
actividad que realiza. esté en &rea de trabajo.

D2: Uniforme limpio. D1.2 Siempre portar gafete.




D2.1 Uniforme en buen estado.

D2.2 Evitar que la suciedad de uniforme
manche tela.

E1l: Libre de manchas.

E2: Evitar hoyos en la tela.

E1l.1 Libre de manchas de aceite.
E1.2 Libre de por traslado.
E2.1 Ajustar tension de la aguja.

E2.2 Coser en el &rea indicada.

F1: Area de trabajo limpia

F2: Mantener almacén en adecuadas
condiciones.

F1.1: Los empleados no pueden tirar
basura.

F1.2: Limpiar pisos y paredes.
F1.3: Eliminar scrap

F1.1 Almacén libre de residuos y
contaminantes.

G1: lluminaciéon adecuada

G2: Instalacion eléctrica en buen estado

G1.1: lluminacién correcta, para no
dafiar la vista del empleado

G2.1: Correcto funcionamiento de las
instalaciones eléctricas.

G2.2: Observar que los conectores
estén en buen estado.

H1: Maquinas en buen funcionamiento

H2: Cambio de componentes

H1.1: Verificar que las tensiones de la
maquina de coser sean las correctas.

H1.2: Verificar si hay derrame de aceite.
H1.3 Limpiar maquina.

H2.1: Cambiar ajuga periédicamente.

11: Recibir Pedido

I2: Establecer especificacion.




Plan de Control de Calidad Cactex
Camiseta XL- Estilo 1701
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Plan de Control de Calidad Cactex
Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion

Almacén Karcher F2| Mantener C 1 Lista de 1 C/ turno] Supervisor de Corregir
almancén en verificacion, almancén anomalias,
condiciones encargado de usando el
2 adecuadas almacén, equipo
reporte diario requerido,
capacitar al
pesonal
3 Ruedo de Falda] Maquinade | Al | Cumplir con 100% Visual 1 C/5 [Operario y hoja Hablar con
Coser las medidas PIEZA | PIEZAS] de verificacion | Jefe de equipo
establecidas y reportar fallo
All Inspeccién del 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
operador al PIEZA | PIEZAS] de Verficacion | Jefe de equipo
producto y reportar fallo

terminado.
Al1.2 Capacitacion Personal Manual de 100% | Cada | Evaluacion de Capacitar de
para Competente personal curso | los resultados | nuevo/ aplicar
inspeccionar taller con examen examen
A3 Ensamble 100% Visual 1 C/5 |Operarioy hoja Hablar con
Correcto PIEZA | PIEZAS] de verificacion | Jefe de equipo
y reportar fallo
A3.1 Calibracion del Las tensiones Visual 1 Por Operario Reportar fallo

equipo delas calibra] hora
puntadas ciéon
deben estar
entre9all
pp

A3.2 Seguir Doblar hacia Visual 1 C/5 |Operario y hoja Hablar con
estandares de dentro 1 a 3/4, PIEZA | PIEZAS] de verificacién | Jefe de equipo
ensamblado al estilo 1701 y reportar fallo




Plan de Control de Calidad Cactex

Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
Maquina de El Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
coser manchas supervisor piezas | de verificacion de equipo y
reportar fallo
El11 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas de supervisor piezas | de verificacion de equipoy,
aceite reportar fallo
E1.2 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas por supervisor piezas | de verificacion de equipoy,
traslado reportar fallo
E2 Evitar hoyos C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
en latela supervisor piezas | de verificacion de equipo y,
reportar fallo
E2.1 Ajustar C Las puntadas Visual, 1 1hr Operario Ajustar con la
tensionde la de la costura supervisor tensio tension
aguja deben de n indicada vy
estar entre los reportar fallo
9y 11 ppp
E2.2 Coser en el C Terrminar la Visual 1Pza C/5 Operario Reportar fallo
area indicada costura para piezas con supervisor
soltar el
doblezy
continuar
cosiendo 1
pulg. por
encimade la
costura
inicial,
realizar el
remache del
ruedo




Plan de Control de Calidad Cactex
Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
4 Costura de Maquinade | Al | Cumplir con 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
hombro coser las medidas PIEZA | PIEZAS] de verficacion | Jefe de equipo
establecidas y reportar fallo
All Inspeccidn del 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
operador al PIEZA | PIEZAS] de verficacion | Jefe de equipo
producto y reportar fallo
terminado.
Al1.2 Capacitacion Personal Manual de 100% | Cada | Evaluacion de Capacitar de
para Competente personal curso | los resultados | nuevo/ aplicar
inspeccionar taller con examen examen
A3 Ensamble 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
Correcto PIEZA | PIEZAS] de verficacion | Jefe de equipo
y reportar fallo
A3.1 Calibracion del Las tensiones Visual 1 Por Operario Reportar fallo
equipo delas calibra] hora
puntadas ciéon
deben estar
entre9all
pp
A3.2 Seguir Ensamblar Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
estandares de hombro de PIEZA | PIEZAS] de verficacion | Jefe de equipo
ensamblado acuerdo a y reportar fallo
espeficicacion
es de estilo
1701

Maquina de El Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 Operario, Hoja | Hablar con jefe
cocer manchas supervisor piezas | de verficacion de equipo y
reportar fallo
El.1 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 Operario, Hoja | Hablar con jefe
manchas de supervisor piezas | de verficacion de equipo y
aceite reportar fallo




Plan de Control de Calidad Cactex
Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
E1.2 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 Operario, Hoja | Hablar con jefe
manchas por supervisor piezas | de verficacion de equipo y
traslado reportar fallo
E2 | Evitar hoyos C 1 Visual, 1Pza C/5 Operario, Hoja | Hablar con jefe
en latela supervisor piezas | de verficacion de equipoy,
reportar fallo
E2.1 Ajustar tension C Las puntadas Visual, 1 1hr Operario Ajustar con la
de la aguja de la costura supervisor tensio tension
deben de n indicada vy
estar entre los reportar fallo
9y 11 ppp
E2.2 Coser en el C Coser hombro Visual 1Pza C/5 Operario Reportar fallo
area indicada al estilo 1701 piezas con supervisor
con tolerancia
+/- 1/8

5 Costura de Maquinade | Al | Cumplir con 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
cuello coser las medidas PIEZA | PIEZAS] de Verficacion | Jefe de equipo
establecidas y reportar fallo
All Inspeccién del 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
operador al PIEZA | PIEZAS] de Verficacion | Jefe de equipo
producto y reportar fallo

terminado
Al1.2 Capacitacion Personal Manual de 100% | Cada | Evaluacion de Capacitar de
para Competente personal curso | los resultados | nuevo/ aplicar
inspeccionar taller con examen examen




Plan de Control de Calidad Cactex

Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
A3 Ensamble 100% Visual 1 C/5 |Operario y hoja Hablar con
Correcto PIEZA | PIEZAS] de verificacion | Jefe de equipo
y reportar fallo
A3.1 Calibracién del Las tensiones Visual 1 Por Operario Reportar fallo
equipo de las calibra] hora
puntadas ciéon
deben estar
entre9all
pp
A3.2 Seguir Tomar cuello Visual 1 C/5 |Operario y hoja Hablar con
estandares de con ancho 3/4 PIEZA | PIEZAS] de verificacidn | Jefe de equipo
ensamblado tolerancia +/- y reportar fallo
1/8, estilo
1701
Méaquina de El Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
coser manchas supervisor piezas | de verificacion de equipoy;
reportar fallo
El1 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas de supervisor piezas | de verificacion de equipo y
aceite reportar fallo
E1.2 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas por supervisor piezas | de verificacion de equipo y
traslado reportar fallo
E2 | Evitar hoyos C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
en latela supervisor piezas | de verificacion de equipo y
reportar fallo




Plan de Control de Calidad Cactex
Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion

E2.1 Ajustar C Las puntadas Visual, 1 1hr Operario Ajustar con la|
tensionde la de la costura supervisor tensio tension
aguja deben de n indicada |
estar entre los reportar fallo

9y 11 ppp
E2.2 Cocer en el C Cocer 8 3/8, Visual 1Pza C/5 Operario Reportar fallo
area indicada con toleracia piezas con supervisor

1/8
6 Costura de bies|] Maquinade | A1 | Cumplir con C 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
y etiqueta coser las medidas PIEZA | PIEZAS] de verficacion | Jefe de equipo
establecidas y reportar fallo
Al.l Inspeccion del C 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
operador al PIEZA | PIEZAS] de verficacion | Jefe de equipo
producto y reportar fallo
terminado.
Al.2 Capacitacion C Personal Manual de 100% | Cada | Evaluacion de Capacitar de|
para Competente personal curso | los resultados | nuevo/ aplicar
inspeccionar taller con examen examen
A3 Ensamble C 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
Correcto PIEZA | PIEZAS] de verficacion | Jefe de equipo
y reportar fallo
A3.1 Calibracion del C Las tensiones Visual 1 Por Operario Reportar fallo
equipo delas calibra] hora
puntadas cién
deben estar
entre9all
pp




Plan de Control de Calidad Cactex
Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
A3.2 Seguir C Cocer la Visual 1 C/5 |Operario y hoja Hablar con
estandares de etiqueta con PIEZA | PIEZAS] de verificacion | Jefe de equipo
ensamblado el estilo de y reportar fallo
camiseta 1701
Maquina de El Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
coser manchas supervisor piezas | de verificacién de equipo y
reportar fallo
El.1 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas de supervisor piezas | de verificacién de equipo y
aceite reportar fallo
E1.2 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas por supervisor piezas | de verificacién de equipo y
traslado reportar fallo
E2 | Evitar hoyos C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
en latela supervisor piezas | de verificacién de equipo y
reportar fallo
E2.1 Ajustar tensién C Las puntadas Visual, 1 1hr Operario Ajustar con la
de la aguja de la costura supervisor tensio tension
deben de n indicada |
estar entre los reportar fallo
9y 11 ppp
E2.2 Coser en el C Coser Visual 1Pza C/5 Operario Reportar fallo
area indicada etiqueta con piezas con supervisor
un ancho de
3/4 de

pulgadas




Plan de Control de Calidad Cactex
Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
Almacén manga Karcher F2 Mantener C 100% Lista de 1 En todo] Supervisor de Corregir
almancén en verificacion, mome almancén anomalias,
condiciones encargado de mto usando el
7 aducadas almacén, equipo
reporte diario requerido,
capacitar al
pesonal
8 Formade Maquinade | Al | Cumplir con C 100% Visual 1 C/5 |Operario y hoja Hablar con
manga Coser las medidas PIEZA | PIEZAS] de verificacién | Jefe de equipo
establecidas y reportar fallo
Al.l Inspeccion del C 100% Visual 1 C/5 |Operario y hoja Hablar con
operador al PIEZA | PIEZAS] de verificacidn | Jefe de equipo
producto y reportar fallo
terminado
Al.2 Capacitacion C Personal Manual de 100% | Cada | Evaluacion de Capacitar de|
para Competente personal curso | los resultados | nuevo/ aplicar
inspeccionar. taller con examen examen
A3 Ensamble C 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
Correcto PIEZA | PIEZAS] de Verficacion | Jefe de equipo
y reportar fallo
A3.1 Calibracion del C Las tensidnes Visual 1 Por Operario Reportar fallo
equipo de las calibra] hora
puntadas cién
deben estar
entre9all
pp

A3.2 Seguir C Al cerrar la Visual 1 C/5 |Operarioy hoja Hablar con
estandares de manga se PIEZA | PIEZAS] de verificacion | Jefe de equipo
ensamblado debe de girar y reportar fallo

la tela 180

grados




Plan de Control de Calidad Cactex
Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
Maquina de El Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
Coser manchas supervisor piezas | de verificacion de equipo y
reportar fallo
El11 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas de supervisor piezas | de verificacion de equipoy,
aceite reportar fallo
E1.2 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas por supervisor piezas | de verificacion de equipoy,
traslado reportar fallo
E2 Evitar hoyos C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
en latela supervisor piezas | de verificacion de equipo y,
reportar fallo
E2.1 Ajustar tension C Las puntadas Visual, 1 1hr Operario Ajustar con la
de la aguja de la costura supervisor tensio tensién
deben de n indicada vy
estar entre los reportar fallo
9y 11 ppp
E2.2 Coser en el C cocer con una Visual 1Pza C/5 Operario Reportar fallo
area indicada tolerancia de piezas con supervisor
1/8 de
pulgada para
el estilo 1701




Plan de Control de Calidad Cactex

Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
9 Coser manga Maquinade | Al | Cumplir con C 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
Coser las medidas PIEZA | PIEZAS] de Verficacion | Jefe de equipo
establecidas y reportar fallo
All Inspeccidn del C 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
operador al PIEZA | PIEZAS] de Verficacion | Jefe de equipo
producto y reportar fallo
terminado.
Al1.2 Capacitacion C Personal Manual de 100% | Cada | Evaluacion de Capacitar de
para Competente personal curso | los resultados | nuevo/ aplicar
inspeccionar taller con examen examen
A3 Ensamble C 100% Visual 1 C/5 | Operario, Hoja Hablar con
Correcto PIEZA | PIEZAS] de Verficacion | Jefe de equipo
y reportar fallo
A3.1 Calibracion del C Las tensiones Visual 1 Por Operario Reportar fallo
equipo delas calibra] hora
puntadas ciéon
deben estar
entre9all
pp

A3.2 Seguir C Tolerancia de Visual 1 C/5 |Operario y hoja Hablar con
estandares de 1/8 de PIEZA | PIEZAS] de verificacién | Jefe de equipo
ensamblado pulgada para y reportar fallo

el estilo 1701
Maquina de El Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
Coser manchas supervisor piezas | de verificacién de equipo y
reportar fallo
El.1 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas de supervisor piezas | de verificacion de equipo y
aceite reportar fallo




Plan de Control de Calidad Cactex

Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
E1.2 Libre de C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
manchas por supervisor piezas | de verificacion de equipo y
traslado reportar fallo
E2 | Evitar hoyos C 1 Visual, 1Pza C/5 |Operario y hoja] Hablar con jefe
en latela supervisor piezas | de verificacion de equipoy,
reportar fallo
E2.1 Ajustar C Las puntadas Visual, 1 1hr Operario Ajustar con la
tensionde la de la costura supervisor tensio tensién
aguja deben de n indicada |
estar entre los reportar fallo
9y 11 ppp
E2.2 Cocer en el C Cocer con Visual 1Pza C/5 Operario Reportar fallo
areaindicada una tolerancia piezas con supervisor
de 1/8 de

pulgada para

el estilo 1701
Almacen de Karcher F2 Mantener C 100% Lista de 1 Clturno|] supervisor de Corregir
producto almancen en verificacion, almance anomalias,
terminado condiciones encargado de usando el
10 aducadas almace, reporte| equipo
diario requerido,
capacitar al
pesonal
Entrega al A4 Cantidad de c 100% Reporte 100% | 100% |Lider de equipo] Capacitacién

11 cliente producto
acordado




Plan de Control de Calidad Cactex

Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
Basculas A4.1 Peso y conteo c 100% Cantidades y 1 Cada | Supervisor de Abrir cajay]
de las cajas peso caja linea realizar
establecidos acompl inspeccién
etada
Camion de B1 Entrega c 100% 1 100% | Encargado de | Horas extras,
transporte maxima dos almacen capacitacion al
semanas terminado personal
Tiempo
B1.1 Mantener un | 100% Métodos y 100% | 100% | Encargado de | Realizar una
inventario tecnicas de almacén toma fisica de
adecuado de control de inventario, asi
materia prima inventario como
auditorias,
realizar
cambios en los
procedimiento
de inventario y
un anélisis
minucioso
Montacargas | B1.2 Distribucion de c Logisticay 100% | Cada | Ingenieria de Realizar
producto almacenaje cajade logistica cambios a|
terminado en el product logistica,
almacén o} realizar
termina aditorias y|
do cambios en
procedimiento
de inventario




Plan de Control de Calidad Cactex

Camiseta XL- Estilo 1701

Numero del

proceso

Nombre del proceso/

operacion

Magquina/herramie-

ta de manufactura

Caracteristica

Producto

Proceso

Clasifi.
de la

caracteris.

Métodos

Especificacion del

prod./proceso

Técnica de medicién

Muestra

[Tamafio

Frecuencia

Método

de Control

Plan
de

Reaccién

PAO1

Mantenimiento
de instalaciénes

Baldes,
Trapos,
Trapeador,
Escoba,
Multimetro,
Luxémetro,
Barredora

C1

Ci1

Gl

Gl1

Higiene en las
instalaciones

lluminacién
adecuada

Mantener
higiene basica
en las
instalaciones

lluminacién
correcta, para
no dafiar la
vista del
empleado

MI

Manual de
limpieza e
higiene

100%

100%

100%

Manual de
limpieza e
higiene

Visual, Manual
de limpiezae
higiene

Revision
manual

Revision
manual

1

clturno

clturno

c/Mes

c/Mes

Supervisor

Supervisor

Técnico

Técnico

Ver manual de|
limpieza e
higiene de la|
empresa|

Ver manual de|
limpieza e
higiene de la|
empresay
mantener un
control de
limpieza con
respecto al
manual

Realizar un
control de
iluminacion
con respecto a
manuales
gubernamental
es

Tener en
cuenta|
comentarios de
empleados
para verificar
los problemas
de iluminacion




Plan de Control de Calidad Cactex

Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
G2 Instalacion 100% Revision 1 c/dia Técnico Realizar
eléctrica en técnica electricista correcciones
buen estado con respecto a|
la corriente de
MI electricidad en
la empresa|
PAO2 Limpiezae Baldes, Cil.1 Mantener 100% Visual, Manual 1 c/turno] Supervisor Ver manual de|
higiene de Trapos, higiene basica de limpieza e limpieza e
Instalaciénes Trapeador, en las higiene higiene de la|
Escoba, instalaciénes empresay
Multimetro, | mantener un
Barredora, control de
papel, jabon limpieza con
respecto al
manual
c2 Bafios para | 100% Manual de 1 c/turno] Supervisor, Realizar
empleados limpieza e empleado de | limpiezacon
higiene limpieza respecto al
manual
c21 Bafios limpios Ml 100% Manual de 1 c/turno | Empleado de Entrenar,
limpieza e limpieza, capacitar,
higiene supervisor
Cc2.2 Bafio bien | 100% Manual de 1 c/dia | Empleado de Capacitar
equipado limpieza e limpieza,
higiene supervisor
Area de C 100% Manual de 1% | c/hora Supervisor Capacitar a
F1 trabajo Limpia limpieza e empleados
higiene
Los empleados MI 100% Manual de 1 c/turno] Supervisor, |Dar una platica
no pueden tirar limpieza e empleados motivacional,
F1.1 basura higiene dar motivacién
Limpiar pisos 'y C 100% Manual de 1 c/turno | Empleado de Capacitar,
F1.2 paredes limpieza e limpieza, reubicar a
higiene supervisor empleado




Plan de Control de Calidad Cactex

Camiseta XL- Estilo 1701

Namero del Nombre del proceso/ | Maquina/herramie- Caracteristica Clasifi. Métodos Plan
proceso operacion ta de manufactura No. Producto Proceso de la Especificacion del | Técnica de medicion Muestra Método de
caracteris. prod./proceso Tamafio JFrecuencia de Control Reaccion
Eliminar scrap c/turno |Supervisor Hacer un
) control y
F1.3 C 100% Visual 1 .
verificar el
problema
Mantener Manual de c/hora JSupervisor Capacitar a
£ almacén c 100% I|mpleza e 1 personal
adecuadas higiene
condiciones
Almacén libre Manual de c/turno |Supervisor Limpiar y
deresiduos y limpieza e mantener
F2.1 contaminates c 100% higiene 1 activo al
) personal de
limpieza en esa
area
PAO3 Servicio de c2 Bafio para | 100% Visual 1 1/dia | Encargado de
empleados empleados limpieza
c2.1 Bafios limpios | 100% Visual 1 1/dia | Encargado de Limpiar
limpieza inmediatament
e. Capacitar al
personal de
limpieza]
Cc2.2 Bafios | 100% Visual 1 1/dia | Encargado de Equipar con
equipados limpieza todos los
requerimientos
,y realizar un
inventario del
equipo de bafio




Graficas de Control

Las gréaficas fueron realizadas con los siguientes datos con unidades de
inspeccion variables, los datos fueron tomados de los dias 24,25,25,26 de
octubre del presente afio, con la participacion de la empresa CACTEX, la cual
os proporciond los datos de los productos defectuosos provocados por
manchas en la tela de las camisetas.

Muestra |Defectos Muestra |Defectos Muestra |Defectos
57 1 57 4 57 1
57 1 57 1 57 4
57 3 57 1 57 4
57 2 57 2 57 2
57 1 57 2 57 2
57 1 57 4 57 2
57 3 57 2 57 5
57 1 57 3 57 &
57 1 57 2 57 3
57 2 57 2 57 3
57 1 57 1 57 3
57 1 57 3 57 2
57 1 57 4 57 1
57 1 57 2 57 3
57 3 57 1 57 1
57 1 57 1 57 1
57 1 57 2 57 1
57 1 57 1 57 1
57 1 57 1 57 1
57 4 57 1 57 4

Muestra |Defectos
57 1
57 1
57 1
57 1
57 1
57 1
57 1
57 4
57 1




Nuamero para Columna 2

Grafica P de productos defectuosos con muestra variable
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Grafica Estandarizada Productos defectusosos CACTEX

Conclusiones:

Mediante las graficas se puede observar que el proceso en Cactex se encuentra en
bunas condiciones y en realidad en la mayoria de las muestras solo se encuentra
un Unico defecto al realizarse la inspeccion completa de la camisa y son muchas las
muestras donde la prenda tiene 4 o menos defectos, nimero que se encuentra
dentro del estandar

Como se puede observar el 80% de las muestras donde se revisan 50 camisetas,
las prendas tienen 1 o 2 defectos. Por lo tanto, mas del 90% de las camisas salen
sin ningun defecto.

80



