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Sistema de informacion, una pro-
puesta para mejorar el proceso
de revision de calidad en la indus-
tria de la confeccion

RESUMEN: Este trabajo presenta
una solucién basada en el uso de
un Sistema de Informacién para
mejorar el proceso de calidad en
el area de confeccién de una em-
presa dedicada a la manufactura
de prendas de vestir, ubicada en
el municipio de Teziutlan Puebla.
El funcionamiento del proceso no
garantizaba identificar en tiempo
el origen de los problemas cali-
dad; razén por la cual, se propuso
modificar el proceso a través de la
implementacion de un Sistema de
Informacién que facilitara la gestion
oportuna de los datos registrados
durante las revisiones a operarios,
informacioén utilizada para generar
notificaciones y dar seguimiento
oportuno a los defectos de calidad.
Con la implementacion del Siste-
ma de Informacion desarrollado se
observé que el proceso mejord no-
tablemente; situacion observada a
través de la optimizacion de tiem-
pos de revision y emisién de re-
portes, seguimiento de operarios,
notificacién oportuna de errores y
validez de los datos registrados.
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ABSTRACT: his work presents a solution based on the use of
an Information System to improve the quality process in the
manufacturing area of a company dedicated to the clothing
industry located in the municipality of Teziutlan Puebla. The
operation of the process did not guarantee to identify in time
the origin of the quality problems; situation whereby, it was
proposed to modify the process through the implementation
of an information system that timely processed the registe-
red data during the quality supervision, and that would later
be used to provide timely follow-up to the notifications of
errors identified during the reviews. With the implementa-
tion of the information system, it was observed that the pro-
cess of quality supervision improved remarkably; observed
situation, through the optimization of review times, operator
follow-up, timely notification of errors and validity of the re-
gistered data.

KEY WORDS: Quality, confection, improvement, process,
revision, Information System.

INTRODUCCION

En el estado de Puebla la industria de la confeccion es uno de los
sectores mas importantes. En México se registran alrededor de
195 empresas dedicadas a la fabricacion de prendas de vestir, 18
de las cuales se ubican en el Estado de Puebla, con una aporta-
cion del 8.5% de la produccion nacional. Al interior del estado se
identifican 141 municipios, destacando tres de ellos por generar el
68% de la produccién estatal, donde Teziutlan contribuye con un
29.2% [1].
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De esta forma, se observa el fuerte impacto economi-
co de la industria de la confeccion en la region, y con
ello, los retos constantes a los que se enfrentan los em-
presarios para asegurar su permanencia en mercados
altamente competitivos.

La competitividad empresarial requiere aplicar a la or-
ganizacion factores como: productividad, calidad, e in-
novacion [2]. En este senfido, el uso de la tecnologia
en combinacion con los procesos, procedimientos y
maquinaria, se presentan como elementos vitales para
la tfransformacion y mejora de los negocios [3]. Es in-
discutible que en la actualidad las Tecnologias de Infor-
macion y Comunicacion (TIC's) desempenan un papel
fundamental en transformacién del sector empresarial,
al mejorar las técnicas de produccion, crear nuevos
productos y agilizar la gestion de la informacion [4].

Mejorar una actividad involucra actos de innovacion,
ello implica hacer lo mismo, pero de distinta forma; asi,
la incorporacion de TIC's en la industria plantea un inmi-
nente cambio en la manera de ejecutar sus procesos
[5]. Por ello, incorporar TIC's para automatizar procesos
que faciliten el control y toma de decisiones, implicara
la realizacion de actos innovadores [6].

Como resultado de la globalizacion, la calidad se ha
convertido en una herramienta clave para la toma de
decisiones en cualquier organizacion que pretenda
confinuar vigente en mercados ampliamente compe-
tidos [7]. Aunque la industria de la confeccion en la re-
gion de Teziutlan es reconocida por su gran trayectoria
y experiencia en el ramo, sus representantes buscan
constantemente la forma de innovar, a fin de garantizar
la safisfaccion de clientes internacionales.

Planteamiento del Problema

Uno de los objetivos de la empresa Confecciones de
Teziutlan, es asegurar el cumplimiento de estanda-
res de calidad para safisfacer los requerimientos del
cliente; funcion que corresponde al departamento de
calidad, responsable de verificar y evaluar la correcta
elaboracion de la prenda; el personal del area tiene la
tarea de revisar que los operarios ejecuten las ope-
raciones asighadas de acuerdo a las especificaciones
establecidas, dicho procedimiento a pesar de ejecutar-
se correctamente, no impide la produccion de prendas
carentes de calidad.

De acuerdo a informacién proporcionada por el geren-
te de calidad de la empresa, la mayoria de los defec-
tos de la prenda (pantalon) estan relacionados con la
confeccion, al generar hasta un 5 % de la produccién
total como segundas (prenda que no cuenta con los
estandares de calidad solicitados).

Dicha empresa, aunque utiliza métodos para cuantifi-
car los errores cometidos por los operarios durante el
proceso de confeccion, su funcionamiento no garanti-
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za identificarlos en tiempo. La revision de las prendas
implica la supervision de todas las operaciones que
conforman el estilo confeccionado, sin embargo, aun-
que se identifican los errores, el seguimiento es lento
y poco eficiente, al originar retrasos en la produccion e
inconformidades del cliente, y por tanto, perdidas eco-
ndémicas para la empresa.

Por ello, existe la necesidad modificar el proceso, trans-
formarlo de tal modo que permita cuantificar en tiempo
y forma el tipo y origen de los defectos registrados, y
con ello, dar seguimiento oportuno a las prendas caren-
tes de calidad.

Obijetivo General

Disenar un Sistema de Informacion en el area de cali-
dad de la empresa Confecciones de Teziutlan con la
finalidad de identificar oportunamente los defectos de
la prenda, asi como, los operarios que originan proble-
mas de calidad.

Objetivos Especificos

® Revisar y analizar el funcionamiento y control del pro-
ceso de calidad en la empresa.

* Obtener los requerimientos funcionales y no funciona-
les del sistema a desarrollar.

¢ Realizar analisis minucioso de la informacion recabada
e Disenar y desarrollar una solucién con base a las es-
pecificaciones y requerimientos del proceso.

* Implementar y verificar la solucion.

Pregunta de Investigacion

¢La implementacion de un Sistema de Informacion que
identifique oportunamente los defectos de las opera-
ciones de confeccidn ayudara a mejorar el proceso de
calidad?

Justificacién

En el area de confeccién de la empresa se lleva a cabo
un método de inspeccion denominado: Sistema de Se-
maforo por Operario (SSO), el cual sirve de apoyo para
hacer revisiones durante la confeccién de prendas. Sin
embargo, la ejecucion es poco eficiente, debido a que
se realiza de forma manual, situacion que podria mejo-
rarse con el uso de tecnologia [8].

Es indiscutible la necesidad de modificar el control de
revisiones mediante una solucion que agilice el proce-
so de registro, concentrado y procesamiento de la in-
formacion, de fal forma que el personal a cargo, tenga
acceso inmediato a informacion relevante de proceso,
y con ello, pueda tomar decisiones en caso de presen-
tarse problemas de calidad.

Hipoétesis

Al modificar el proceso de revision de calidad en la
confeccion de prendas mediante TIC's, se lograra iden-
tificar oportunamente los defectos que originan los pro-
blemas.
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MATERIAL Y METODOS
Metodologia. El tipo de investigacion es aplicada con
un enfoque cuantitativo, aplicando un metodo no ex-
perimental con observaciones de campo realizadas
directamente en el area de produccion de la empre-
sa Confecciones de Teziutlan, lugar donde se pre-
senta el fenomeno de estudio; ufilizando como he-
rramientas de apoyo: la observacion, la entrevista y
la encuesta [9].

¢ L a entrevista se aplico al personal del area de cali-
dad, y permitié conocer el objetivo, funcionamiento y
gestion del proceso de calidad en relacién a la con-
feccién de la prenda.

* | a observacion se utilizo con la finalidad de realizar
Blun analisis puntual de los iferentes aspectos que
caracterizan el “proceso de supervision de calidad”
y describir de forma detallada sus caracteristicas
dentro del medio donde este se desarrolla. Algunos
de los datos registrados se listan a continuacion: el
proceso es manual, el registro se realiza en forma-
tos impresos, la anotacion de datos requiere el uso
de lapiceros y marca textos, el registro es lento, la
notificacion de errores y seguimiento puntual de los
errores no existe. Ademas, los registros de las revi-
siones son capturados por semana e incluso, cada
mes debido al tiempo que implica dicha actividad.
Ver figura 1.
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Figura 1. Formato Revisiones

e | a observacion directa fue usada para disenar una
solucion adecuada a la problematica presentada; lo
que permitié disenar una propuesta acorde al método
utilizado actualmente, asi como, a la infraestructura
computacional disponible en la empresa: conectivi-
dad, equipo de computo y herramientas de software.
Ver figura 2.

e L as entrevistas permitieron llenar los formatos de-
nominados obtencién de requerimientos y aclarar
dudas con respecto al manejo de notificaciones, di-
cha informacion fue analizada para realizar el mode-
lado general del proceso de calidad.

Figura 2. Modelado General del Sistema

Propuesta de Solucién a partir del analisis de in-
formacion obtenida

Después de la revision de registros y bitacoras se
propuso modificar el proceso de calidad de la si-
guiente forma, sustituir el registro en papel por cap-
turas digitales, una base de datos en sustitucion de
carpetas y archivos, un gestor de datos para proce-
sar informacion y, un sistema de informacion que ge-
nere consultas del estado actual del proceso de ca-
lidad, asi como, reportes completos y oportunos de
dicho proceso. Es decir, implementar un Sistema de
Informacién para generar reportes oportunos de los
defectos registrados, y nofifique de forma inmediata
a los responsables del area de calidad.

Por tal razén, se propuso el desarrollo de un Sistema
de Informacion Web, el cual facilitaria la gestion los
datos registrados durante las revisiones de calidad, y
con ello, generar de manera oportuna notificaciones
de seguimiento y control. Ver figura 3.

Figura 3. Solucién propuesta con uso de TIC’s

Con respecto a la técnica de diseno utilizada, se eligio
el Lenguaje de Modelado Unificado (UML), debido a lo
robusto y versatil que resulta para modelar sistemas de
informacion de dominios diversos [10].
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Disenos de la solucién mediante UML Prototipos de Pantallas
Las figuras 4, 5, 6 muestran algunos de los disenos
" . EMPRESA MUESTRA S.A. C.V
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Figura 8. Pantalla consultar defectos

Desarrollo del Sistema de Informacién

Una vez concluido el diseno del Sistema de Informa-
cion se continud con la fase de desarrollo, para lo cual
se utilizaron las herramientas de desarrollo Sqgl Server
2014, Visual Studio 2013, Entity Framework 4.5, Jquery,
HtmI5, Bootstrap, Css3 y IIS para publicar el proyecto
[11]. Algunas de las pantallas el Sistema de Informacion
desarrollado se muestran en las figuras 9,10 y 11.

CONFECCIONES TEXTILES

‘4
& Tnicio de sesién

Figura 6. Diagrama de secuencias

Asi mismo, con el uso de la libreria swing del entorno
de desarrollo Netbeans ver. 8.0 se disenaron los pro- i
fotipos de las pantallas del sistema de informacion, figura 9. pantalla inicio de sesién
algunos ejemplos se muestran en las figuras 7 y 8.

125



-

Ingenian(es

EETTTIee

AL M | EFETTON § AR PR F |

MNueva Rewvisdn Motificaciones

Drefocio

CodOperario ARINCOS -

ABELING SEBASTIANC |~
Corue

CodEstila

bjashas -
Bulta

CodOperaciaon
PFEGAR CIERRE bt

|
Defecto
MO HAY EROR -

MurreroRevision

Prirnara -

Semaloro

Corte

Figura 10. Pantalla nueva revision

-
:

[ . Iv". .II l.'| |I II. ) I .i' f..l 5

e LR

Olificaciones.

o R P T At W GaRE MG CTEN e

e E

BT W el G: y

Lo BT MmN e GROERE o
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Pantallas del Sistema de Informacion

Después de realizar la implementacion del Sistema de In-
formacion, se verificd su ejecucion y funcionalidad, gene-
rando reportes como el observado en la figura 12.

Reporte errores

Grifica Lista Lista

Figura 12. Pantalla reportes mensuales

RESULTADOS

Con la puesta en marcha del Sistema de Informacion se
puso a prueba la mejora del proceso, para ello, se solicité al
personal del area de calidad utilizar la aplicacion desarrolla-
da bajo las condiciones tecnologicas requeridas: acceso al
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sitio y uso de dispositivos moviles. Las pruebas se realiza-
ron en un periodo de cinco dias habiles, durante las cuales,
cada supervisor de linea registro los tiempos mostrados
enlaTabla1

La Tabla 1 muestra una comparacion de los tiempos re-
gistrados al ejecutar el proceso de revision tradicional y la
solucién desarrollada, observandose una mejora de tiempo
de 39.5 minutos correspondiente a un 17.3%. En relacion al
tiempo de revision por operario se registrd un promedio 2.4
minutos, que comparados con los 3 minutos del proceso
manual, se logré una mejora de 0.6 minutos.

Tabla 1. Tiempos registrados durante las pruebas realizadas en
las lineas de produccién.

Dia Linea | Operarios Tiepn;fn:: —— ;::::::m R
mejorado
Tradicional | Informacion
1 1 80 240 210 30
1 2 70 210 180 30
1 3 85 255 215 40
2 1 78 225 185 40
2 2 70 210 170 40
2 3 84 250 210 40
3 1 80 240 200 40
3 2 68 205 163 42
3 3 85 255 214 41
4 1 80 210 175 35
4 2 70 195 155 40
4 3 85 250 205 45
5 1 77 220 181 39
5 2 70 210 165 45
5 3 83 245 200 45
PROMEDIOS 78 228 188.5 39.5

Enrelacion al uso del sistema de informacion, se verifico su
eficiencia mediante la utilizacion de algunos de items del
cuestionario de usabilidad [12]. También se aplicd un cues-
tionario de funcionalidad a los usuarios del sistema, resul-
tando importantes mejoras, ver tabla 2.

Tabla 2. Comparativo del uso del sistema disenado durante la
ejecucion del proceso de supervision de calidad en el area de
confeccion.

TIEMPOS PROMEDIO EN
== MINUTOS
sl | =— ACTIVIDAD Proceso Proceso
ol | = comun automatizad
utilizado o
—— Tiempo de revision 2.4
- E— por operario ’
Errores de captura
) 0
durante registro
Concentrar datos
: 0
registrados
§enerar reporte x 295 1
linea de produccién
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En los resultados de la Tabla 2 se muestra el concentra-
do de los datos registrados durante las pruebas realizadas,
donde se observan considerables mejoras de tiempo, tan-
to de la ejecucion del proceso, como en el procesamien-
to de la informacioén. En relacion a los errores generados
durante la captura de datos, asi como la concentracion de
ellos, se logro disminuir el tiempo utilizado en un 100%. Con
respecto a la generacion de reportes, el Sistema de Infor-
macion facilitd la gestion de los datos, al mostrar una mejo-
ra de 224 minutos, que corresponden al 99.6%.

Con la ejecucion del Sistema de Informacion se verifico
que, disponer de informacion actualizada durante las revi-
siones, ayuda a los responsables de calidad a identificar
a los operarios que originan defectos en las prendas, asi
como, la cantidad de errores generados por cada opera-
cion. Ver figura 13.
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Figura 13. Reporte listado operarios y defectos

Con los datos registrados en el Sistema de Informacion
y los reportes generados al final de las pruebas, se logro
identificar que durante la elaboracion de pantalon basico el
pegado de bolsa es la operacion con mayor cantidad de
errores, ver figura 14.
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Figura 14. Pantalla grafico operaciones con mayor cantidad de
defectos.

DISCUSION DE RESULTADOS
Los resultados obtenidos durante las pruebas mostraron
que gracias al uso del Sistema de Informacién se mejora-
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ron considerablemente los fiempos de revision y emision
de reportes.

De esta forma, el proceso de revision por linea de produc-
cion muestra importantes mejoras. Ver figura 15.
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Figura 15. Comparacién de tiempos en lineas de produccioén
con uso del Sistema de Informacién.

Con respecto a la emision de reportes, hubo importan-
tes resultados, enire ellos, la disminucion de tiempos
y el seguimiento oportuno de los defectos registrados
durante las supervisiones.

En relacién a la validez de los datos, el uso de compo-
nentes de interfaz facilitaron la captura de datos co-
rrectos. Asi mismo, se verificé que el diseno del Sis-
tema de Informacion permitié concentrar los datos de
las revisiones de forma simple, sin requerir tiempo vy
trabajo adicional. Ver figura 16.

B proceso Tradicional OpProceso autormatizado

Concentrar datos
regictrados

Tiempo de revisidn
por operario

Erronas de captura
durante registro

Figura 16. Comparacion de actividades, forma tradicional y au-
tomatizada.

CONCLUSIONES

Es claro, que la implementaciéon del Sistema de Infor-
macion mejord notablemente el proceso de super-
vision de calidad; situacion observada a través de la
opftimizacion de tiempos de revision, seguimiento de
operarios, notificacion oportuna de errores y validez de
los datos capturados. Ademas, es importante destacar
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que como resultado de la informacion generada por el
Sistema de Informacion se pudo establecer un segui-
miento puntual de los defectos identificados durante el
proceso de revision.

Asi mismo, a través del médulo de nofificaciones se
identificaron las operaciones con mayor porcentaje de
errores durante la confeccién de pantalon; informaciéon
que fue utilizada para disenar estrategias de mejora
continua con miras a elevar la calidad de los productos
elaborados. Finalmente afirmamos que de acuerdo a
las pruebas realizadas y los resultados obtenidos en
este estudio, la solucion desarrollada a partir del uso de
TIC's resultd ser una propuesta innovadora que mejora
significativamente el proceso de supervision de calidad
en la empresa Confecciones de Teziutlan.
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