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RESUMEN

En la siguiente propuesta de mejora para el laboratorio de control de calidad de
la empresa Fabril FAME S.A. se ha realizado un analisis de los hallazgos
presentadas en el informe final de la auditoria realizada por el organismo de
acreditacion ecuatoriana OAE a razon del proceso de designacion del

laboratorio.

En donde se presenta un plan de accién para el levantamiento de dichos
hallazgos con los cuales fueron analizadas bajo la norma INEN ISO IEC
17025:2005 “Requisitos generales para la competencia de los laboratorios de
ensayo y de calibracion” ademas se verifica cuales fueron las causas

fundamentales de dichos hallazgos.

A lo largo de la tesis se muestra como el laboratorio de control de calidad ha
mejorado sus instalaciones, procedimientos, competencias del personal y
adecuado los equipos con el objetivo de mejorar el departamento y cumplir con

los requerimientos necesarios para la designacion del laboratorio.

Para finalizar se presenta un sistema de manejo de control de los ensayos
realizados en el laboratorio basados en herramientas del sistema six sigma, asi
como un estudio de rentabilidad del laboratorio con respecto a una futura

acreditacion.
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ABSTRACT

The following proposal for improvement in the quality control laboratory, FAME
S.A. Manufacturing Company S.A., have conducted an analysis of
nonconformities presented in the final report of the audit by the accreditation

department of Ecuador OAE for the laboratory designation process.

In this proposal, it includes an action plan for the lifting of non-conformities that
were analyzed according to standard of ISO INEN IEC 17025:2005. “General
requirements for the competence of testing laboratories and calibration” also

checked the reasons for such non-compliance occurred.

Throughout the thesis, it shows how the quality control laboratory has improved
its facilities, procedures, personnel, and appropriate equipment in order to
improve the department and meet the requirements for the designation of the

laboratory.

Finally we present a system of management control of laboratory tests based
on six sigma tools, as well as a study of laboratory finance with prospect to

future accreditation.
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INTRODUCCION

El organismo ecuatoriano OAE esté facultado para acreditar a los laboratorios
de ensayo y calibracion de empresas ecuatorianas que hayan culminado el
proceso el cumplimiento de requisitos segun la norma ISO IEC 17025:2005
(Competencias necesarias para laboratorios de ensayo y calibracion) y
mediante auditorias externas consigan demostrar que cumplen con las
competencias necesarias para realizar sus funciones con lo que respecta al

laboratorio.

Actualmente en el Ecuador existen varios laboratorios acreditados en lo que
respecta a las aéreas de calibracion, alimentos, metrologia, genética, medicion
de gases entre otros pero no existe un laboratorio acreditado en el area textil o
cuero por lo que la empresa Fabril FAME S.A. Desea ser el pionero a nivel
nacional en acreditar su laboratorio de control de calidad de textiles y cuero en
el futuro. (OAE, 2011)

Dada la importancia del analisis de materia prima por el alto volumen de
produccion de la empresa, el deseo de exportar sus productos a otros paises y
por la creciente exigencia del cliente, la empresa Fabril FAME S.A. cuenta con
un laboratorio para analisis de materia prima de textiles, cuero y derivados.
Actualmente esta en el proceso de designacién para una futura acreditacion
bajo la norma ISO IEC 17025: 2005.

La siguiente propuesta de mejora contiene las pautas necesarias para que el
laboratorio cumpla con los requisitos en un tiempo relativamente corto y con un
costo moderado pero basada en los parametros necesarios para tener un
laboratorio digno de ser acreditado en un futuro, por ello se presentaran los
analisis respectivos para mejorar sus actividades, capacitar a sus operadores,
documentar un sistema de gestion de calidad basado en la norma e
implementar un método de analisis estadistico ademas de adecuar sus
instalaciones con el objetivo de cumplir con los requerimientos especificados en

la norma anteriormente mencionada.



CAPITULO |

1 ANTECEDENTES GENERALES

1.1 ANTECEDENTES

El area de control de calidad trabaja bajo las especificaciones técnicas del
cliente sobre las condiciones fisicas y quimicas de los insumos que necesita el
area de manufactura para la produccion de las prendas militares que
confecciona la empresa, por lo cual los insumos son analizados bajo normas

textiles y de cuero, tanto nacionales como internacionales. (OLMEDO, 2010)

Dentro del departamento de calidad opera el laboratorio control de calidad
donde se realizan los analisis de la materia prima con el objetivo de emitir
informes sobre el estado real de las muestras analizadas, las cuales son
enviadas a la jefatura del area para el respectivo analisis y toma la decisidon

acerca del ingreso o devolucion del material. (OLMEDO, 2010)

Actualmente la empresa Fabril Fame S.A. requiri6 un analisis inicial al
organismo de acreditacién ecuatoriano OAE para que realice un informe sobre
el estado actual del laboratorio con respecto al cumplimento de la norma ISO
17025:2005 con la finalidad iniciar un proceso de designacion del laboratorio
para una futura acreditacion. (OLMEDO, 2010).

1.2 MARCO REFERENCIAL

Actualmente el Laboratorio de Control de Calidad de Materia Prima desempefia
dos funciones principales, la primera es el analisis de insumos textiles y la
segunda es sobre insumos de cuero, caucho, lona entre otros materiales de

calzado. (Mosquera, 2010)



El area donde se efectua el analisis de insumos de calzado se encuentra a 350
metros de la seccion de analisis de material de vestuario, razén por la cual el
operador del area de calzado tiene que movilizarse de 2 a 3 veces al dia para
efectuar ciertos analisis, como por ejemplo el analisis de resistencia o
composicion del material lona, el cual solo se lo puede efectuar en el
laboratorio principal puesto que alli se encuentran los quimicos y equipos
necesarios para la realizar de dicho informe; por otra parte el area de
vestimenta efectua aproximadamente 20 analisis al dia y la persona encargada
debe movilizarse 25 metros al area de bodega para obtener las muestras de la
materia prima destinada a produccion, todo este proceso se repite varias veces
al dia e incluso existen ocasiones que se lo hace por algunos dias de manera
que genera un inadecuado manejo de tiempo para elaboracion de informes de
laboratorio. (OLMEDO, 2010)

Asimismo las condiciones de infraestructura y localizacion del laboratorio no
son adecuadas para emitir resultados confiables. Entre los principales
problemas de infraestructura que posee el laboratorio se encuentran los

siguientes:

¢ No posee un cuarto obscuro para verificar las tonalidades de la tela segun
la norma técnica colombiana NTC1479 “TEXTILES. DETERMINACION
DE LA SOLIDEZ DEL COLOR A LA LUZ’ cuyo abstracto se lo puede

evidenciar en el Anexo 1.

e No posee los espacios necesarios para el almacenamiento, control,

medicidn y andlisis, por lo tanto existe mucho desperdicio de material.

¢ No posee un area para el manejo de quimicos.

e No posee las condiciones ambientales requeridas por el método de

prueba 135- 1995, cuyo abstracto se encuentra en el Anexo 2.



¢ No posee un sistema estadistico para manejo de muestreo y analisis de
ensayo. (Fuente: Trabajo de Campo: Olmedo Soraya).

e EIl personal de laboratorio no cumple con las competencias necesarias

para realizar ensayos ni manejo de gestion de calidad.

Otro problema fundamental es la falta de documentacién del laboratorio de
control de calidad, razén por la cual se incumplié con las especificaciones de
gestion requeridas por el OAE. Por ultimo los equipos de medicion no
presentan registros histéricos de calibraciones realizadas por un ente

certificador acreditado.

1.3 PROBLEMA

El laboratorio de analisis de la empresa Fabril FAME S.A. no puede acreditarse
por medio del organismo de acreditacion ecuatoriano OAE, dada la falta de

cumplimiento de los requisitos establecidos en la norma ISO 17025:2005.

1.4 HIPOTESIS

La confiabilidad de los resultados de los informes del laboratorio de control de
calidad no son fiables dado que el laboratorio no esta regido bajo una

administracion de gestion adecuada basada en la norma 17025:2005.

1.5 ALCANCE

Se elaborara una propuesta de mejora segun los requisitos de la norma
ISO/IEC 17025:2005, y se realizara un estudio para la infraestructura, se
planteara una metodologia para la estimacioén de incertidumbre de métodos de
ensayo y seguimiento de acciones a tomar para corregir los hallazgos
levantados durante el andlisis realizado por el OAE. Por lo tanto el seguimiento
e implementacion de esta propuesta de mejora queda a decision de la empresa
Fabril FAME S.A.



1.6 JUSTIFICACION

El laboratorio de calidad deberia ser el lugar que cumpla con todos los
requisitos de la norma para entregar resultados confiables, pero el laboratorio
no esta en éptimas condiciones por lo que la empresa ha visto la necesidad de
realizar cambios que le permitan, de una manera mas eficiente y eficaz,

obtener resultados fiables.

El disefio de mejora del laboratorio de control de calidad busca:

¢ Obtener informes con resultados fidedignos que reflejen la veracidad de

los analisis realizados.

e Ser la base principal para el desarrollo sustentable del proceso de

acreditacion del laboratorio.

o Esta tesis espera ser de gran ayuda informativa para los laboratorios de
ensayo de analisis de muestras en textiles y cuero que deseen establecer
los espacios adecuados para un 6ptimo analisis de sus muestras y logren

obtener los parametros ineludibles para el cumplimiento de sus funciones.
1.7 OBJETIVO GENERAL
Elaborar una propuesta de mejoramiento del laboratorio de control de calidad
de materia prima basado en los requisitos de la norma ISO/IEC 17025: 2005 y
entregar una propuesta escrita.

1.8 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Levantar los procesos de los controles de calidad que efectua el

laboratorio.



e Elaborar un analisis de las no conformidades del laboratorio en relaciéon a

la norma ISO/IEC 17025 laboratorio de ensayo.

e Elaborar un analisis financiero de la propuesta.



CAPITULO II

2 MARCO TEORICO

2.1 PERFIL DE LA EMPRESA

Fabril FAME S.A. es una empresa dedicada a la produccién textil, por afios se
ha dedicado a la produccion de ropa militar, ropa civil, equipo militar y calzado
de todo tipo. Sus productos buscan seguir una linea de calidad basada en

normas internaciones. (FAME, 2010)

e “VISION: Ser lideres en la confesién de vestuario, calzado y equipo de
camping, en el mercado militar, industrial e institucional, a nivel nacional,
con proyeccion regional. Socialmente responsables y comprometidos con

el desarrollo del pais.

e MISION: Producir y comercializar calzado, vestuario y equipo de camping,
de uso militar e industrial, para satisfacer la demanda de las Fuerzas
Armadas y del mercado nacional.” (FABRILFAME S.A)

Fabrii FAME S.A. se encuentra ubicada en Sangolqui, en la periferia de la
ciudad de Quito, cuenta con instalaciones amplias y modernas que buscan
siempre innovar de manera sustancial en el campo textil. Cuenta en su nucleo
de produccién con un galpon con alrededor 400 trabajadores de linea, divididos
indistintamente en cada una de las areas necesarias para llevar a cabo todas
las tareas que permitan trabajar todos los productos de manera secuencial, es
decir, Fabrii FAME S.A. maneja una produccion en linea, la tarea
desempefiada por una persona permite el avance del siguiente operario en su

trabajo de produccién. (Orbea, 2010)



2.2 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Grafico 2.1 Organigrama FABRIL FAME SA
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Fuente: Lucia Hidalgo Departamento de Talento Humano FABRIL FAME SA 2010
Elaborado por: Soraya Olmedo

2.3 DEPARTAMENTOS DE PRODUCCION

Entre las principales areas de produccion podemos distinguir los siguientes

departamentos:



Grafico 2.2 Departamentos de produccion FABRIL FAME SA
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Fuente: Lucia Hidalgo Departamento de Talento Humano FABRIL FAME SA 2010
Elaborado por: Soraya Olmedo

2.3.1 Macro de los Procesos Organizacionales

Cuenta con una estructura administrativa muy bien definida con personal
especializado en cada una de las areas de interés, su departamento de ventas
siempre se encuentra en contacto directo con la comunidad, promocionando
los productos en los mas importantes eventos que se desarrollan a lo largo de
todo el pais, con clientes satisfechos no solo en la ciudad de Quito, sino con
clientes que se extienden por todo el Ecuador. Su departamento de
mantenimiento cuenta con especialistas que prestan servicio a todos los

equipos de la empresa. (Hidalgo, 2011)

El departamento de adquisiciones encargado de trabajar conjuntamente con los
distintos departamentos de tal manera que tengan a mano todos los materiales
necesarios para permitir que la produccioén y trabajos internos se desarrollen

con la mayor fluidez posible.

El departamento de Control de Calidad es un ente importante dentro de la
empresa, pues se encarga de llevar un control de los productos adquiridos y

producidos. La empresa promueve planes de trabajo conjunto con instituciones
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educativas mediante practicas pre profesional, de manera que los estudiantes
de colegios y universidades puedan aportar a la empresa con trabajo fresco y
renovado, y como retroalimentacion la empresa aporte con conocimientos y
experiencia importantes dentro de la formacion personal del individuo. (Orbea,
2010)

Cabe mencionar que actualmente la empresa se encuentra bajo un proceso de
certificacion para el sistema integrado de gestiéon, de manera que esto
contribuya a incrementar la confiabilidad en sus productos, sin descuidar el
medio ambiente, la seguridad y salud ocupacional, proceso que se lleva
paralelamente a la designacion del laboratorio segun la norma ISO
17025:2005. (Mosquera, 2010).

2.4 PRODUCTOS

Fabril FAME S.A. desarrolla una amplia gama de productos, entre los cuales

tenemos los siguientes:

Grafico 2.3 Productos FABRIL FAME SA
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Fuente: Lucia Hidalgo Departamento de Talento Humano FABRIL FAME SA 2010
Elaborado por: Soraya Olmedo
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De esta manera se puede observar como la empresa ha incrementado en los
ultimos afos su oferta con una amplia linea de productos. Es importante
mencionar que, ademas se trabaja de manera tal que personas naturales
puede acercarse hasta las instalaciones de la empresa y ordenar un trabajo de
acuerdo a las necesidades de cada individuo, situacion que convierte a la
empresa en una pionera dentro del ambito textil. (FABRILFAME S.A, 2010)

2.5 PERFIL DEL LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

2.5.1 Historia

El Laboratorio de Control de Calidad inicio sus actividades en el mes de Enero
del afno de 1978 en vista de la necesidad imperiosa de un control de calidad
adecuado y de vital importancia para mejorar la calidad de sus productos en
busca de convertirse en una industria competitiva de la época. (Jefe de Control
de Calidad, 1985)

El laboratorio se creo6 bajo el disefio del mismo en su parte externa y fisica, asi
como la funcionabilidad, instalaciones eléctricas, agua, niveles de iluminacién
de acuerdo a las Especificaciones Militares Ecuatorianas de esa época se
programo la adquisicion de los equipos y materiales, de igual manera se

adquirié ciertas normas de ensayo para la utilizacion adecuada de los equipos.

Ademas se utilizd un excelente grupo de personas capacitadas para elaborar
sus funciones en el departamento por lo que se crearon procedimientos de
calidad, manuales los mismos que ya no se utilizan en la actualidad y se
investigo sobre los mejores equipos de esa época para constituir un laboratorio
que cumpla con las necesidades de ese tiempo. (Jefe de Control de Calidad,
1985)

Asi mismo al momento de la fusion con la empresa Calcinen el laboratorio

incorporo a sus funciones los analisis respectivos para verificar la calidad de
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calzados, esto llevo a que la empresa adquiera nuevos equipos para poder
realizar los analisis de una manera confiable, con la unica restriccion es que los
laboratorios se encontraban separados por causa de las diferentes
instalaciones de ambas secciones de la empresa. Actualmente gracias al
departamento de control de calidad se juntaron los laboratorios de calzado y de

vestuario pero en diferentes localidades (Jefe de Control de Calidad, 1985)

Por lo cual en esta propuesta se recomienda la colocacion del laboratorio en un
solo lugar que contemple ambas funciones (analisis de material textil y cuero) y
ademas cumplan con especificaciones técnicas que requieren ciertas
condiciones ambientales detalladas en el Anexo 2. Abstracto de Métodos de
Prueba y el Anexo 3. Guia ISA TR5200.01.2006 Recommended Enviroments
for Standards Laboratories. “Ambientes recomendados para laboratorios
normalizados”, con el objetivo de realizar analisis de muestras de manera
confiable y segura. (OLMEDO, 2010)

2.5.2 Organigrama del Laboratorio de Control de Calidad

El laboratorio de Control de Calidad se ha convertido hoy en dia dentro de
FAME, en uno de los pilares de desarrollo productivo, se encuentra
estructurado de tal manera que promete desarrollar aun mas su potencial y
dejar de prestar servicios internos sino también brindar asesoria externa en el
area de calidad, puesto que con la certificacion integrada que busca la empresa
ganaria prestigio dentro del ambito interno del pais. Su estructura basica esta

conformada por:
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Grafico 2.4 Organigrama de Laboratorio FABRIL FAME SA
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Fuente: Lucia Hidalgo Departamento de Talento Humano FABRIL FAME SA 2010
Elaborado por: Soraya Olmedo

2.5.3 Tareas del Laboratorio de Control de Calidad

Entre las principales tareas que debe realizar el laboratorio de Control de

Calidad podemos nombrar las siguientes: (Mosquera, 2010)

Verificacion de especificaciones técnicas: Se verifica el informe de laboratorio

final de la muestra con las especificaciones técnicas del requerimiento el

cliente.

Analisis de materia prima: Es el conjunto de tareas que se realizan a todos los

insumos de materia prima tanto de vestuario como calzado con la funcion de

rechazar o aprobar antes de ser despachado al area de produccion.

Aprobacidon de materia prima: Una vez aprobada la materia prima se emite un

adhesivo verde que sera colocado en el producto analizado para que este

pueda ser despachado al area de produccion.

Reprobacion de materia prima: Una vez rechazada la materia prima se emite

un adhesivo rojo que sera colocado en el producto analizado y ademas se

comunica al proveedor para la respectiva devolucién del producto.
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2.5.4 Analisis que realiza el Laboratorio de Control de Calidad

Fabril FAME S.A en su busqueda de la excelencia cre6 el departamento de
control de calidad con la finalidad de garantizar la calidad de sus insumos. Uno
de los aspectos mas importantes es el andlisis de materia prima donde se
desarrollan pruebas de ensayo que permiten verificar el grado de cumplimiento

de los componentes del insumo con respecto a las especificaciones del cliente,

basados en las siguientes normas técnicas de calidad.

2.5.5 Analisis de Materia Prima en el Area de Vestuario

TABLA 2.1 Listado de andlisis de laboratorio “Vestuario” FAME S.A.

ANALISIS DE VESTUARIO

Materiales Ensayo de Tela Norma Técnica Tipo de Informe
Lona Analisis de repelencia AATCC 22-1989 Plano
- Analisis de absorcion ISO 9865-1991 Plano

Solidez al lavado AATCC 61-1994 Punto y Plano
Test de pilling ISO 12945-1 2000 Punto y Plano
Solidez al frote AATCC 8-1995 Punto y Plano
Resistencia a la traccion ASTMD 5034-95 Plano
Desgarre de tela ASTM 2261-96 Plano
Peso ISO 3801-1977 Punto y Plano
Descomposicién de fibras AATT 20-1995 Punto y Plano
Tela Verificacion de fibras de algodén INEN NTE 0145:1977 Punto y Plano

INEN2544-52010

Corrosiéon de metales

INEN 1918-1992-08

Metales

Cambio Dimensional

AATCC 135-1995

Punto y Plano

Angulo de recuperacién

AATCC 66-1990

Plano

Variacién de color

D 65/10

Punto y Plano

Verificacion de puntos en tela

Tabla AQL
(Anexo 4)

Punto y Plano

Solidez al manchado

ASTM 61-1994

Plano y punto

Punto: Es aquel cuyo tejido es circular

Plano: Es aquel cuyo tejido es abierto

Fuente: Departamento de Talento Humano FAME S.A., 2010
Elaborado por: Soraya Olmedo




2.5.6 Analisis de Materia Prima para el Area de Calzado
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TABLA 2.2 Listado de andlisis de laboratorio “Calzado” FAME S.A.

ANALISIS DE CALZADO

Materiales Ensayo de Tela Norma Técnica |Tipo de Informe
Resistencia a la traccion INEN 1061 Calzado
Alargamiento a la ruptura INEN 1061 Calzado
Cuero, Charol
o Resistencia al desgarre INEN 561 Calzado
Sintético
Espesor IUP 4 Calzado
Flexibilidad INEN 1807 Calzado
Cuero Aprovechamiento de piel INEN 1810 Calzado
Plantilla Espesor de caucho IUP 4 Calzado
Abrasion de la planta INEN 1924 Calzado
Caucho
Dureza NTE 0887:1983 Calzado
Elementos
] Resistencia a la corrosion INEN 1918-1992-08 Calzado
Metalicos
Pegamentos |Resistencia de union INEN 1919 Calzado
Lona sport,
Composicién AATCC 20-1995 Calzado
Lona Cruda
Peso por area ISO 3801-1977 Calzado
Resistencia a la traccion ASTM D 5934-1995 Calzado
. ot Alargamiento a la ruptura IUP 9 Calzado
ona spo
Resistencia al desgarre IUP 6 Calzado
Solidez del color al frote seco AATCC 8-1995 Calzado
Solidez del color al frote humedo | AATCC 8-1995 Calzado

Fuente: Departamento de Control de Calidad FAME S.A., 2010
Elaborado por: Soraya Olmedo

2.6 TIPOS DE INFORMES

Los informes estan constituidos mediante el resultado de varios ensayos que

dependen del tipo de tela. Existen 5 informes en el area de vestuario que nos

permiten verificar las propiedades fisico-quimicas del material a ser analizado.
(Mosquera, 2010)
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2.6.1 Informe de Linea Pesada

Consiste en realizar un analisis de los tipos de tela que se muestran a

continuacion: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Acolchada ¢ Nylon Impregnado
e Coreana cordura e Rebac

e Expandible e Telerén

e Lona o Twill

e Mosquitero e Wendy

En este informe se realizan los siguientes analisis de ensayos:

¢ Analisis de composicion e Trama

¢ Resistencias e Ancho (cm.)

e Traccién Urdimbre o Util

e Traccion Trama e Con orillo

e Elongacién Urdimbre e Peso (g/m2) 10 cm. x 10 cm.
e Elongacién Trama ¢ Repelencia agua.

e Deslizamiento Urdimbre e Absorcion de humedad.

e Deslizamiento Trama e Penetracién de agua.

e Desgarre (lengueta): e Entre otros segun
e Urdimbre corresponda.

Informe_de entretelas: consiste en analizar la entretela que se utiliza en la

linea formal para la creacién de ternos, uniformes militares, gorras. Este
informe ayuda a verificar el grado de adherencia que tiene la entretela para ser

termo fusionado con la tela principal.

Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)
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Para ello se realizan los siguientes ensayos:

e Ancho (cm.) e Temperatura
o Util e Tiempo

e Con orillo e Presion

e Peso (g/m2) 10 cm. x 10 cm. e Tacto

e Termo fusionado e Uso

2.6.2 Informe de Tejido de Punto

Consiste en realizar un analisis de los tipos de tela que se muestran a

continuacion: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Jersey Llano e Delta

e Jersey Suspensorio e Gabardina Formal
e Perforada e Gabardina Pixelada
e Pique e Gabardina Torino
e Cretona e San Silvestre

Los ensayos que se realizan en este informe son los siguientes:

e Analisis

e de composicion o Util

e Cambio Dimensional (%) e Con orillo

e Urdimbre e Densidades (cm.) # hilos

e Medida inicial e Trama (mallas)

¢ Medida final e Peso (g/m2) 10 cm. x 10 cm.
e Trama e Solidez al frote.

¢ Medida inicial e Solidez al lavado.

¢ Medida final e Solidez al frote.

e Ancho (cm.) e Cambio de color al manchado.
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¢ Variacion de color. e Penetracién de agua.
e Repelencia al agua. e Espesor de hilos.

e Absorcion de humedad.

Informe de tejido plano: consiste en verificar las especificaciones técnicas de

las telas de tejido de punto por lo que contienen trama y urdiembre. A

continuacion se anuncian las telas que se analizan en este tipo de informe:

Consiste en realizar un analisis de los tipos de tela que se muestran a

continuacion: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Bramante e Pafo

e Carola ¢ Platino

e Rally ¢ Ribstop Llano

e Lanilla e Ribstop Selva

e Superior e indigo

¢ Rib e Popelina 100%
e Casimir e Popelina 65/35 %

e Casimir Fantasia

Popelina 80/20 %

e Casimir Tropical Satin/Pixelado

Ensayos que se realizan en este informe son los siguientes:

¢ Analisis de composicion. Medida final

e Cambio Dimensional (%) Resistencias

e Urdimbre Traccion Urdimbre

e Medida inicial Traccion Trama
¢ Medida final

e Trama

Elongacién Urdimbre

Elongacion Trama

e Medida inicial

Ancho (cm.)
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o Util e Solidez al frote.

e Con orillo e Cambio de color al manchado.
e Densidades (cm.) e Variacion de color.

e Urdimbre (columnas) ¢ Repelencia al agua.

e Trama (mallas) e Absorcion de humedad.

e Peso (g/m2) 10 cm. x 10 cm. e Penetracion de agua.

e Solidez al Frote e Espesor de hilos.

e Solidez al lavado.

Informe de metalicos: consiste en el analisis de todos los insumos metalicos

para verificar su grado a oxidacion. Entre los materiales que se analizan estan

los siguientes: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Broches e Botones
e Hebillas ¢ Insignias
e y Ojales

Para los cuales se realizan los siguientes ensayos:
¢ Resistencia a la corrosion e Diametro interno

e Diametro externo e Espesor

Para los informes de calzado son los siguientes:

Informe de Lona: consiste en el analisis de la tela lona donde se realizan los

siguientes ensayos: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

Analisis de composicion

e Resistencia a la traccion e Trama

e Urdiembre e Elongacion a la rotura
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Peso

e Urdiembre

e Trama Repelencia al agua lluvia
Absorcién de humedad

Ancho util

¢ Resistencia al desgarre

e Urdiembre

e Trama

Informe de Cuero: consiste en el analisis del cuero donde se realizan los

siguientes ensayos: Fuente: (Valdivieso, 2010)

e Color ¢ Resistencia al Desgarre
e Espesor ¢ Flexibilidad

e Aprovechamiento de la piel e Lasté metro

¢ Resistencia a la Traccion e Prueba de Armado

e Alargamiento a la Rotura e Entre otros

Informe de PVC: consiste en el analisis de las suelas donde se realizan los

siguientes ensayos Fuente: (Valdivieso, 2010):

e Abrasion de la planta
e Flexion de plantas

e Volumen de plantas

Informe de Pegantes: consiste en el anadlisis de los pegantes donde se

realizan los siguientes ensayos: Fuente: (Valdivieso, 2010)

e Resistencia de Union

e Adhesion.
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Informe de Charol Sintético: consiste en el analisis de los pegantes donde se

realizan los siguientes ensayos: Fuente: (Valdivieso, 2010)

¢ Resistencia a la Traccion e Espesor
e Alargamiento a la Ruptura e Flexibilidad
o Resistencia al Desgarre e Tamafo de Banda

2.7 PERFIL DEL ENTE REGULADOR

Segun la revista “Dia Internacional de la Acreditacion/Junio 9 de 2009”
menciona que La ley del sistema Ecuatoriano de la calidad 2007-76, tiene
como objetivo establecer el marco juridico del Sistema Ecuatoriano de la
Calidad, destinado a regular los principios, politicas y entidades relacionados
con las actividades vinculadas con la evaluacion de la conformidad, el cual se
refiere al proceso por el que un producto, proceso, servicio o sistema es
evaluado con respecto a una norma, reglamento técnico u otro documento, que
facilite el cumplimiento de los compromisos internacionales en ésta materia;
garantizar el cumplimiento de los derechos ciudadanos relacionados con la
seguridad, la proteccion de la vida y la salud humana, animal y vegetal, la
preservacion del medio ambiente, la proteccion del consumidor contra las
practicas engafosas y la correccion y sancion de estas practicas; y, promover e
incentivar la cultura de la calidad y el mejoramiento de la competitividad en la

sociedad ecuatoriana. (Romo, 2009)

Acoplandose al desarrollo de esta tesis, debido a que el laboratorio de control
de calidad en su busca de la acreditacion debe basarse en un sistema de
regulacion el cual esta inscrito por los entes reguladores del Ecuador tales

como los descritos a continuacion:

e CONCAL como el organismo maximo del sistema de calidad y es el
encargado de establecer si el laboratorio de control de calidad sera o no

designado.
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e OAE el ente acreditador, el cual realizara el analisis sobre el cumplimiento

de los requisitos de la norma 17025:2005.

¢ INEN que brinda el servicio de calibracién para los equipos de medicion

descritos en el alcance de acreditacion del laboratorio en cuestion.

El Sistema Ecuatoriano de la Calidad esta conformado por:

Grafico 2.5 Sistema Ecuatoriano de la Calidad

Consejo Instituto
Nacional de la Fcuatoriana de
Calidad Normalizacion

| Entidades e

Instituciones
publicas que en
funcién de sus
competencias,

Organismode
Acreditacion
Ecuatoriana

\ \emiten normas. |

Fuente: Romo, Miriam; Revista: Dia Internacional de la Acreditacion/ Junio 2009
Elaborado por: Soraya Olmedo

2.7.1 Consejo Nacional de la Calidad (CONCAL)

El Consejo Nacional de la Calidad es el maximo organismo del sistema
ecuatoriano de calidad y dentro de sus deberes y atribuciones constan, entre
otras de las siguientes: Fuente: (INEN, http://www.ecomint.com.ec/inen.htm,
2010)
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a) Elaborar el Plan Nacional de Calidad.

b) Formular las politicas para la ejecucion de la presente ley y el

cumplimiento de los objetivos que en ella se plantean.

c) Formular las politicas en base a las cuales se definiran los bienes y
productos cuya importacion debera cumplir obligatoriamente con

reglamentos técnicos y procedimientos de evaluacion de la conformidad.

d) Coordinar actividades con las entidades que integran el sistema

ecuatoriano de la calidad.

e) Emitir las directrices para los procedimientos de evaluacion de la
conformidad relacionados con la certificacion obligatoria de productos, de

sistemas y de personas que ejerzan labores especializadas.

2.7.2 Instituto Ecuatoriano de Normalizacién (INEN)

Es una entidad del sector publico con ambito nacional, de caracter cientifico y
tecnoldgico, con autonomia técnica, administrativa, operativa y financiera. Su
trabajo tiene que ver con la transferencia del conocimiento al sector productivo
a través de documentos normativos y metroldgicos que establecen criterios de

calidad y confiabilidad para beneficio y proteccion del consumidor ecuatoriano.

Para poder apreciar la contribucién del Instituto Ecuatoriano de Normalizacién,
INEN al desarrollo tecnoldgico y econdomico del pais, seria interesante hacer
una revision histérica partiendo de la década de 1960 a 1970; es decir, de los
anos inmediatamente anteriores a la creacion de este programa en el pais.
(Maldonado, 2010)

El instituto Ecuatoriano de Normalizacion, INEN, se desenvuelve a través de

las siguientes disciplinas: Fuente: (Maldonado, 2010)
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a) La normalizacion.

b) La reglamentacion.

c) La metrologia.

d) La defensa del Consumidor a través de acciones de vigilancia en el

mercado.

2.7.3 Organismo de Acreditacion Ecuatoriano (OAE)

Inicio sus actividades de acreditacion de laboratorios de ensayo y de
calibracion en el afio 2003. Mediante la resolucion MNAC de 30 de septiembre
de 2003 y ya en el 2004 se acreditan los primeros laboratorios de ensayo.
(Villareal, 2009)

Desde ese dia hasta el 31 de diciembre de 2009, el OAE ha recibido un total de
74 solicitudes de acreditacion y se ha otorgado la acreditacion a 60
laboratorios, 57 de ensayos y 3 de calibracion. Del total de laboratorios
acreditados hasta diciembre de 2009 los laboratorios de ensayo representan el
95 % de las acreditaciones otorgadas y los laboratorios de calibracion

representan el 5 % restante. (Villareal, 2009)

El aumento de la cultura de calidad en el pais y el requerimiento de las
autoridades reguladoras, entre estas, el Ministerio de salud Publica, el
Ministerio de Ambiente y los municipios de Quito y Guayaquil, ha generado que
el numero de solicitudes y acreditaciones por afo, tenga una tendencia
ascendente desde los inicios de la acreditacion de laboratorios, especialmente

en el sector de ensayos de laboratorios ambientales. (Villareal, 2009)
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Grafico 2.6 Acreditaciones otorgadas por campos de ensayo
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Fuente: Villareal, Lorena; Revista: Acreditando, 2009
Elaborado por: Soraya Olmedo
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CAPITULO 1lI

3 NORMAISO 17025

3.1 DOCUMENTACION DE LA NORMA ISO 17025
La norma internacional INEN ISO/IEC 17025:2005 “Requisitos generales para
la competencia de laboratorios de ensayo y calibracion” es una norma

publicada por:

ISO: International Organization for Standardization (1SO, International

organization for standardization, 2010)

IEC: International Electrotechnical Commission; organismos internacionales de

normalizacion altamente reconocidos prestigiados a nivel mundial. (IEC, 2010)

La norma 17025:2005 contiene los requisitos que tienen que cumplir los

laboratorios de ensayo si desean demostrar que poseen:

Grafico 3.1 Requisitos Generales

Un sistema de gestion

Competenciatécnica

Capacidad de generarresultados
técnicamente validos

Fuente: Norma ISO 17025:2005
Elaborado por: Soraya Olmedo
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La norma ISO 17025 es el patrén que nos brinda los lineamientos esenciales
para correcta operacion de laboratorios tanto de ensayo como de calibracion.
Se introdujo al mercado por medio de la norma ISO Guia 25/ ISO /IEC 17025 la
misma que fue publicada por la organizacion internacional de normalizacion en
el afo 1999. (OAE, 2009)

La norma se asemeja a la norma internacional ISO 9001 puesto que ambas
tienen que ver con la calidad de los procesos con la diferencia que la norma
ISO 17025 contiene requerimientos de gestiéon y requerimientos técnicos lo cual

ayuda al estudio mas profundo de los procedimientos de ensayo. (OAE, 2009)

La norma ISO 17025:2005, esta compuesta por 5 elementos:

Grafico 3.2 Elementos de la norma ISO 17025:2005

3.Términos y

3 definiciones

S 4. Requisitos
2.Referencia relativosa la

gestion

normativas

1-.Objetoy
campode
aplicacion

5. Requisitos
tecnicos

Fuente: Norma ISO 17025:2005
Elaborado por: Soraya Olmedo

Los elementos 1, 2, 3 son muy parecidos a los requerimientos de la norma ISO
9001 con respecto a los elementos 4 son requisitos relativos a la gestion del

laboratorio y el requisito 5 son sobre los requisitos técnicos que requiere el
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laboratorio.  En el siguiente cuadro podemos verificar cuales son los

requerimientos técnicos y los requerimientos de gestion.

3.2 REQUERIMIENTOS

3.2.1 El Primer requerimiento se refiere al Objeto y Campo de Aplicacion

Esta norma internacional establece en ambitos generales:

a) Los requisitos generales para la competencia y realizacion de ensayos

incluido muestreo.

b) La norma es aplicable a todos los laboratorios de primera, segunda y

tercera parte esto quiere decir:

e Los laboratorios de primera parte son generalmente los laboratorios de
industria, su cliente principal es el que fabrica algun bien vy
principalmente sirve como laboratorio de control de la calidad del

producto fabricado.

e Los laboratorios de segunda parte son laboratorios de alguna
organizacion que requiere asegurar que un bien cumpla con requisitos
regulatorios que la organizacion emite (ejemplo las leyes, reglamentos

o0 normas de las secretarias de estado).

e Los laboratorios de tercera parte o de terceria, son aquellos que,
generalmente independientes, ofrecen los servicios a cualquier usuario
sin tener mas compromiso que la ejecucion correcta de los ensayos y

el cumplimiento con el contrato de servicio.

c) Las notas presentan un marco de referencia de ejemplos y aclaraciones

no son requisitos y no forman parte integral de la norma.
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d) Esta norma puede ser utilizada cuando un ente acreditador confirme o

reconozca la competencia del laboratorio.

e) Los requisitos reglamentarios y de seguridad, relacionados con el
funcionamiento de laboratorios no esta cubierto por la norma ISO
17025:2005.

f) Los laboratorios de ensayo que cumplan con los requisitos de la norma
ISO 17025 actuaran bajo un sistema de gestion de calidad, por ende

cumpliran con los 8 principios de la norma de calidad ISO 9001.

Grafico 3.3 Modelo de enfoque hacia los procesos ISO

hejora continua del sisterma de
gestion de la calidad

Respormabildad

T T T T T T e la direcein Pares
Interesadas
Partes
Interesadas
. H
Gesticn de los Medician araliss i H
| TRCUrB0E ¥ mejora I"’ T = -|—Esatqia¢:ﬂ¢|{

T EE

Leyenda
——m= Aciividades que apodan valor
= = = p= Flujo de mformacion

Figura 1. Madelo de un sistema de gestién de la calidad basado en procesos

Fuente: Norma ISO 9001
Elaborado por: Soraya Olmedo

3.2.2 Referencias Normativas

e ISO/IEC 17000, Evaluacién de la conformidad-Vocabulario y principios

general.
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¢ VIM Vocabulario internacional de términos fundamentales y generales de
metrologia, publicado por BIMP, IEC, IFCC, ISO, UIPAC, UIPAP y OIML.

3.2.3 Términos y Definiciones

e ISO/IEC 17000, Evaluacién de la conformidad-Vocabulario y principios

general.

¢ VIM Vocabulario internacional de términos fundamentales y generales de
metrologia, publicado por BIMP, IEC, IFCC, ISO, UIPAC, UIPAP y OIML.

3.2.4 Requerimientos de Gestion

Grafico 3.4 Requerimientos de gestion
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Fuente: Norma ISO 17025:2005
Elaborado por: Soraya Olmedo
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3.2.5 Requerimientos Técnicos

Grafico 3.5 Requerimientos Técnicos
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Fuente: Norma ISO 17025:2005
Elaborado por: Soraya Olmedo

3.3 INFORME FINAL DE LA AUDITORIA REALIZADA POR EL OAE

Dado que el laboratorio de la empresa Fabril FAME S.A se encuentra bajo el
proceso de evaluacion para designacion de los laboratorios de ensayo, se llevo
a cabo una auditoria preliminar que tuvo como resultado el informe final No
OAE D L -10-001 (Ver Anexo 5.) con el objetivo de la verificacion el grado de
cumplimiento del laboratorio con respecto a los requisitos establecidos por el
Reg. Oficial N° 402 noviembre 2006-Designacién de organismos de evaluacion
de la conformidad, N° MNAC-06-024 del Consejo Nacional del Sistema MNAC
(ver Anexo 6.) y el PO 09 Procedimiento Operativo Designacion de Organismos

de Evaluacion de la Conformidad (ver Anexo 7)
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Cabe recalcar que dichos requerimientos deben ser completados una vez que
el organismo de acreditaciéon OAE presente el informe de conformidad para la
designacion la misma que tiene un tiempo estimado de 2 anos si el laboratorio
continua demostrando las competencias necesarias para mantener la

designacion.(ver Anexo 7.)

Como se puede evidenciar en el Anexo 5. en el informe final de auditoria por
parte del organismo de acreditacion ecuatoriana OAE se presentaron los
hallazgos encontrados los mismos que deben ser levantados por el laboratorio
de control de calidad de Fabrii FAME S.A. los mismos que se detallan a

continuacion.

e HALLAZGO 1 NTE INEN ISO IEC 17025:2006 clausula 4.3. referente al

requisito sobre Control de Documentos.

El manual de métodos del laboratorio es un documento que no esta,
manejado de acuerdo a su sistematica de gestion de documentos. Los

formatos que maneja el laboratorio tampoco estan controlados.

e HALLAZGO 2 NTE INEN ISO IEC 17025:2006 clausula 4.13. referente

al requisito sobre Control de Registros.

No se pueden evidenciar registros de verificacion de equipos tales como

el dinamoémetro.

No se pudo evidenciar registros de verificacion dimensional de las
probetas que se obtiene para la realizacién de los ensayos y durante la
verificacion que se realizd, las dimensiones no corresponden a lo

establecido en la norma de ensayo correspondiente.

No se pudo evidenciar registros de calibracién de la pesa con la cual se

realiza la verificacion de la balanza.



34

e HALLAZGO 3 NTE INEN ISO IEC 17025:2006 clausula 5.2. referente al

requisito sobre Personal.

El descriptivo de funciones del laboratorio no coincide con el perfil de los
analistas, especialmente en lo relacionado a la formacién, a la experiencia

en normas de calidad y a la experiencia en el area textil.

e HALLAZGO 4 NTE INEN ISO IEC 17025:2006 clausula 5.3. referente al

requisito sobre Instalaciones y condiciones ambientales.

La temperatura y la humedad relativa del laboratorio son diferentes a la
requerida por el método de ensayo. No se registran las condiciones
ambientales. Se trabaja con acidos, sin embargo, no existe la suficiente

ventilacion.

e HALLAZGO 5 NTE INEN ISO IEC 17025:2006 clausula 5.4. referente al
requisito sobre Métodos de ensayo, calibraciéon y validacién de los

métodos.

Para algunos ensayos no se ha podido evidenciar la existencia de un
procedimiento documentado, como por ejemplo, medicion de espesor y
flexibilidad.

Los métodos de ensayos de textiles no hacen referencia a las normas
usadas, se manejan unidades diferentes a las del Sl, no contienen toda la

informacion que permita desarrollar el ensayo.

e HALLAZGO 6 NTE INEN ISO IEC 17025:2006 clausula 5.5. referente al

requisito sobre Equipos.

El dinamdmetro, equipo con el cual se realizan tres ensayos en cuero, se
acciona y maneja de manera manual, lo que no garantiza que la velocidad

de trabajo sea constante.
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El equipo empleado en la abrasién de la planta empleada una lija con
especificaciones definidas, sin embargo, no se pudo evidenciar que la lija

utilizada corresponda a las normas establecidas en la NTE INEN 1924

Durante la realizacion del ensayo de abrasion de la planta, el método
indica que debera recorrer una distancia de 40 metros, sin embargo, no
se pudo verificar que se cumpla con esta especificacion del ensayo.
Tampoco se pudo verificar que el peso aplicado a la planta sea

exactamente de 1000 g.

Equipos como balanzas, termdédmetros, estufas no tienen certificados de

calibracion de un laboratorio acreditado.

HALLAZGO 7 NTE INEN ISO IEC 17025:2006 clausula 5.9. referente al
requisito sobre Aseguramiento de la calidad de los resultados de

ensayo.

En algunos casos, no se toma en cuenta criterios de aceptacion o rechazo
definidos por la norma de aplicacién y en otros casos, no se han

establecidos los criterios.

Dichas no conformidades se basaron en un alcance de designacion como

se presenta en la siguiente tabla: (Ver Anexo 5.)
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TABLA 3.1 Alcance del Informe de Auditoria OAE

Producto o material a Método de
Ensayo, técnica
ensayar referencia
Resistencia a la Traccion INEN 1061
Alargamiento a la ruptura INEN 1061
Cuero, Charol sintético Resistencia al desgarre INEN 561
Espesor, Micrometro Micrémetro
Flexibilidad INEN 1807
Tamarfio de banda, Medidora de cuero
Cuero Aprovechamiento de piel INEN 1810
Plantilla de armar Espesor, Micrometro
Caucho normal, nitrilo PVC | Abrasion de la planta INEN 1924
Elementos metélicos Dureza, Durémetro
Pegamentos Flexibilidad, Flexdmetro
Lona sport, lona cruda Incremento en volumen, gravimetria
Densidad relativa del caucho, gravimetria
Resistencia a la corrosion INEN 1918
Resistencia de union INEN 1919

Composicion

AATCC 20 -1995

Peso por area

I1ISO 3801-1977

lona sport
resistencia a la traccion ASTM D 5034-1995
Alargamiento a la ruptura, dinamoémetro
Resistencia al desgarre, dinamoémetro
Solidez del color seco ATTCC 8-1995
Solidez del color al frote humedo ATTCC 8-1995
Resistencia a la traccion ASTM D 5034-1995
Solidez al lavado ASTM 61-1994
Solidez del color al frote AATCC 8-1995
Peso por area ISO 3801-1977
Numero de hilos ISO 7211/2-1984
Tela Composicién AATCC 20 -1995
Cambio dimensional AATCC 135-1995
variacion de color D 65/10
Peso ASTM D 3776
Cambio de color. manchado ASTM 61-1994
Solidez a la friccion ISO 105 X 12/D0O2
Hilos Espesor de hilos TEX

Fuente: Anexo 5.

Elaborado por: Soraya Olmedo
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3.4 ANALISIS SOBRE LOS HALLAZGOS

La propuesta de mejora para el laboratorio de control de calidad esta basada
bajo los parametros principales de la auditoria externa inicial por parte del
organismo de acreditacion ecuatoriana OAE. Ademas se realizdé un analisis
mas exhaustivo acerca de las posibles desviaciones que puede tener el
laboratorio a parte de las ya mencionadas las mismas que se veran reflejadas a

lo largo de este analisis.

Por ello se llevo a cabo la primera fase de analisis de causas utilizando la
herramienta de causa-efecto de Ishikawa con la participacion de todos los
integrantes del laboratorio con el objetivo de buscar la causa raiz del porqué de
dichas no conformidades los mismos que encontramos a continuacién. (James
R. Evans, 2008)

3.4.1 Analisis de Ishikawa sobre Hallazgo # 1

El manual de métodos del laboratorio es un documento que no esta, manejado

de acuerdo a su sistematica de gestiéon de documentos. Los formatos que

maneja el laboratorio tampoco estan controlados.



PRIMER DIAGRAMA 3.1 Analisis de causa-efecto # 1
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Fuente: Personal del laboratorio de control de calidad FAME S.A.

Elaborado por: Olmedo Soraya
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Analisis:
TABLA 3.2 Andlisis de causa-efecto # 1
Causa raiz: Falta de Digitalizacion
Plan de accion: Documentacién Anexo # 8.1

La empresa se maneja bajo el sistema
0000 doc para mantener los
documentos tanto de gestion
controlados, porlo que el manual de

Resumen:

procesos estpa en constante
revision v adecuacion para mantener
en orden los procedimientos de
laboratorio.

Evidencia Fisica:

En el Anexo # 9 (Acciones de
Mejora) se puede evidenciar la
accion correctiva correspondiente.

Fuente: Soraya Olmedo
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¢ Evidencia Grafica: Sistema 9000 doc para control de documentos

Grafico 3.6 Evidencia de control de documentos
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Fuente:. sistema 9000 doc
Elaborado por: Soraya Olmedo

3.4.2 Analisis de Ishikawa sobre Hallazgo # 2

No se pueden evidenciar registros de verificacion de equipos tales como el
dinamdmetro, probetas y registros de calibracién de pesa.
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SEGUNDO DIAGRAMA 3.2 Analisis de causa-efecto # 2
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Srta. Soraya Olmedo Direccion de metodo 20-qul-10

Fuente: Personal del laboratorio de control de calidad FAME S.A.

Elaborado por: Olmedo Soraya
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TABLA 3.3 Analisis de causa-efecto #2

Causa raiz:

1) Falta de actualizacion de equipos y probetas:

Para lo cual se realizaron las adecuaciones de los
equipos como son el abrasimetro y el
dinamodmetro de cuero.

2) Falta de Capacitacion:

Para lo cual se realizo un plan de accion
correpondiente a las capacitaciones sobre la norma
IS0 17025:20053, sistema de gestion, metrologia y
estadistica e incertidumbre

3) Falta de Calibracion:

Los equipos se encuentran calibrados y solo se
espera los certificados correpondientes.

Plan de accion:

Anexo #8 Plan de Accion

a) Evidencia sobre la calibracion de dinamometro:
Anexo #38.3

b) Compra de nuevas probetas y se relazaran las
calibraciones respectivas

c) La pesa se remplazo y se encuentra en proceso
de calibracion

Evidencia Fisica :

En el Anexo #9 de acciones de mejora se puede
evidenciar la accion correctiva respectiva.

Fuente: Soraya Olmedo

a) Se cambiaron los probetas dado a las condiciones de las probetas

anteriores eran no adecuadas para realizar los ensayos los mismos que

estan en el plan de accion para la respectiva calibracion.

b) La balanza con

la cual se realizaban las pruebas, se ha retirado del

laboratorio, puesto que es una balanza antigua, ademas el laboratorio ya

cuenta con dos balanzas digitales y se recomienda la compra de pesas de

calibracion para verificar que la pesa se encuentra en Optimas
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condiciones para el analisis. En el Anexo 9. de Acciones de Mejora se

puede evidenciar la accion correctiva respectiva
3.4.3 Analisis de Ishikawa sobre Hallazgo # 3
El descriptivo de funciones del laboratorio no coincide con el perfil de los
analistas, especialmente en lo relacionado a la formacion, a la experiencia en

normas de calidad y a la experiencia en el area textil.

TERCER DIAGRAMA 3.3 Analisis de causa-efecto # 3
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Fuente: Personal del laboratorio de control de calidad FAME S.A.
Elaborado por: Olmedo Soraya
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e Falta de revision de funciones:
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Se ha realizado la actualizacién de las funciones del personal con sus
respectivas funciones y estamos en un proceso de mejora de equipo técnico

del laboratorio por medio de planes de capacitacion y formacion.

Falta de capacitacion técnica:

Estan establecidas las fechas para las capacitaciones para el personal con
lo que respecta a formaciéon en metrologia de laboratorios de ensayo,
estadistica (cartas de control, control estadistico, analisis de incertidumbre),
sistemas de calidad y en la norma ISO 17025:2005. EIl plan de accién se

puede evidenciar en el Ver Anexo 15. Certificados de capacitaciones.

o Falta de Backups:

Se han dispuesto responsables alternos de laboratorio para cada uno de los

cargos, con las siguientes denominaciones:

TABLA 3.4 Analisis de Backups

Cargo Responsable Backup

Jefe de Control de Calidad: Ing. Amparo Mosquera | Ing. Norma Oviedo

Ing. Amparo

Especialista de Control de
Calidad:

Ing. Norma Oviedo Mosquera v Sra.

Tania Sanchez

Ing. Norma Cviedo
¥ 5r. Diego
Valdivieso

Anuxiliar de Control de Calidad
Vestuario:

Sra. Tania 5anchez

Ing. Norma Oviedo

Auxiliar de Control de Calidad
Calzado:

Sr. Diego Valdivieso v S5ra. Tania

Sanchez

Fuente: Departamento de Talento Humano Fabril Fame S.A.
Elaborado por: Soraya Olmedo
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3.4.4 Analisis de Ishikawa sobre Hallazgo # 4

La temperatura y la humedad relativa del laboratorio son diferentes a la
requerida por el método de ensayo AATCC 135-1995 (Anexo 2). No se
registran las condiciones ambientales. Se trabaja con acidos, sin embargo, no

existe la suficiente ventilacion.

CUARTO DIAGRAMA 3.4 Analisis de causa-efecto # 4

MAN 3
METODO I—A—\ ——
OBRA
Fala de
Desconacimiento Falta de regstros de planificacion
da b norma NTE condicions ambientles
150 1EC 17025 LA terepection,
Fales un istemna w1 humedad
Falta de capacitacitn de ambientacicn relativa del
Falrade i laberatarie son
seguimiento de diferentesala
noTmEmas tenicas requeridapar
de ensayod el método de
- ensayo, No ge
TEgisman
Falta de equipos para Falta de asignacicn tﬂﬂdm |
mmbieniacion de recutsor para Falia de asignacin de :blll:llllﬁ |
infraesmocturs del {ECUrSes para L i e |
Falta de extractor de haberaratio ratamiento de ::d: iedl
alores qUEiCos i m /
- il .
Jﬁ
MAQUENARLA RECURSOS
ECONOMICOS
Integrantes del analisis: Cargo: Fecha
Jefe de Control de ;
Ing. Amparo Mosquera ; 20-jul-10
4 P squ Calidad ]
; Especialista de Control y
Ing. Norma Oviedo T 20-jul-110
8 de Calidad MLP ;
Sra. Tania Sanchez Anpriliar de laboraterio 20-qul-10
Sr. Diego Valdivieso Aniliar de laboratorio. 2(0-jul-10
Sria. Sorayva Olmedo Direccion de metodo 20-qul-110

Fuente: Personal del laboratorio de control de calidad FAME S.A.
Elaborado por: Olmedo Soraya
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Causa Raiz:

e Falta de ambientacion:

Se adquiri6 un sistema de climatizacion para mantener el laboratorio
climatizado y humidificado por lo cual se compré el siguiente equipo, el cual
una vez instalado se realizd la calibracion con el laboratorio INEN, lo cual
estd en espera el certificado respectivo, las fotografias del equipo se

presenta a continuacion:

Fotografia 3.1 Sistema de climatizacién

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Cuyas especificaciones se mencionan a continuacion:

Equipo controlador de temperatura y humedad: MT — 530 super: Controlador

digital de temperatura y humedad con comunicacion serial

a) Descripcién:

e Mt- 530 super es un instrumento que indica y controla la temperatura y
la humedad del ambiente indicado para la humedad relativa y media

del aire (a partir de 20 el 85%, sin condensacion) y la temperatura de -
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10 a 70 °C. Sus sensores de la temperatura y de la humedad se
ensamblan en un unico bulbo, que disminuye el espacio en el cableado

de la instalacion.

e El instrumento tiene una comunicacion serial para la conexién con via a

internet.

b) Especificaciones técnicas:

e Alimentacion directa: MT-530 Super- 115 6 230 VCA +/- 10 % (50 / 60)
HZ

e Temperatura de control: - 10 hasta 70.0 °C +/- 1.5 °C (con resolucion
de 0,1 °C) 14 hasta 158 °F (con resolucion de 1°F)

e Humedad de control: 20 hasta 85% HR +/- 5 % HR (con resolucién de
0,1% HR)

e Corriente maxima por salida: 8 (3) A/250 Vac V2 HP

e Temperatura de operacién: 0 hasta 50 °C - 32 hasta 122°F

e Humedad de operacion: 10 hasta 90% HR (no condensante)

e Falta de cuarto para tratamiento de quimicos.

Como se pudo evidenciar el los cambios del laboratorio anteriormente no

constaba con espacios necesarios para el tratamiento de quimicos por lo

que se adecuo una area separada donde se realizan los ensayos. A

continuacion se presentan las imagenes respectivas:
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Fotografia 3.2 Cuarto de tratamiento de quimicos

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Fotografia 3.3 Cuarto de Tratamiento de quimicos

sulfirico
-ﬂ_

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

e Falta de un extractor de olores:

Se compro una campana de extraccion de olores para el tratamiento de

quimicos el mismo: que se presenta a continuacion
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Fotografia 3.4 Extractor de olores 1

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Fotografia 3.5 Extractor de olores

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Plan de Accidon: Anexo 8.2. Plan de Accion de infraestructura.

3.4.5 Analisis de Ishikawa sobre Hallazgo # 5

Para algunos ensayos no se ha podido evidenciar la existencia de un
procedimiento documentado, como por ejemplo, medicion de espesor y
flexibilidad, los cuales se basan en la norma de referencia de medicion de
espesor UIP 4 y la norma INEN 1924 sobre la flexion. Los métodos de ensayos
de textiles no hacen referencia a las normas usadas, manejando unidades
diferentes a las del Sistema Internacional, ademas que no contienen toda la

informacion que permita desarrollar el ensayo.
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QUINTO DIAGRAMA 3.5 Analisis de causa-efecto # 5

RECLRSOS

MANO DE

{'YIHP A

Mo se realizaron Bos procescs

documentados de ciemos ensaya
Para alganos
Flen dé inboacton Y T 4% 001 i pan ensavorno se ks
woral en Bou informen otk podido
Fals de un rtlpw.ubar LT
Fales de capaciacidn de procesos del e SRR s
Falm de colocadan tanto tecnica v de laborstcgsn procedintenta
normas de referenda d""‘"‘““m de dotumentada, ¥
em vt knformes £ PELIY
- textiles no s
bacen referancia
e a normas usades,
?:’l:ﬂ;:r:: Falta de wna aicsoria o #£ Eancian
150 [EC 17028 ek peia rincdy-le :;hh I
proceding catos Falta de iferentes a
Problema de Falm de nonnas técnicas olta dels ool de m“h
diginatiracicn en para cealizar los RV compr de by deramane = o
lo formatos de s 17025 'I S
ERIAVE : el
muaya.
METOD GESTION 4
Integrantes del analisis: Cargo: Fecha
Jefe de Conirol de
Ing. : aro Mosquera : 20-ui-10
g Amp ia Calidad :
z F Especialista de Control
Ing. Norma Oviedo 20-qui-10
= de Calidad M.P :
Sra. Tania Sanchez Aaptiliar de laboratorio 20-qui-10
Sr. Dego Valdivieso Auzxiliar de laboratorio. 20-ui-10
Sria. Soraya Olmedo Direccion de mgtodo 20-jui-10

Fuente: Personal del laboratorio de control de calidad FAME S.A.

Elaborado por: Olmedo Soraya

Causa Raiz:

e Falta informacion total en los informes:

Se coloco toda la informacién necesaria en los informes para cumplir con los
requerimientos de la norma técnica 17025:2005 la cual se basa en el

requerimiento de la norma 5.10.2 para lo cual se solicita la colocacion de:



51

a)un titulo (por ejemplo, “Informe de ensayo” o “Certificado de

calibracion”);

b) el nombre y la direccion del laboratorio y el lugar donde se realizaron
los ensayos o las calibraciones, si fuera diferente de la direccién del

laboratorio;

¢) una identificacion unica del informe de ensayo o del certificado de
calibracion (tal como el numero de serie) y en cada pagina una
identificacién para asegurar que la pagina es reconocida como parte
del informe de ensayo o del certificado de calibracién, y una clara
identificaciéon del final del informe de ensayo o del certificado de

calibracion;

d) el nombre y la direccion del cliente;

e) la identificacion del método utilizado;

f) una descripcion, la condicion y una identificacion no ambigua del o de

los items ensayados o calibrados;

g) la fecha de recepcion del o de los items sometidos al ensayo o a la
calibracion, cuando ésta sea esencial para la validez y la aplicacion de

los resultados, y la fecha de ejecucion del ensayo o la calibracion;

h) una referencia al plan y a los procedimientos de muestreo utilizados por
el laboratorio u otros organismos, cuando éstos sean pertinentes para

la validez o la aplicacion de los resultados;

i) los resultados de los ensayos o las calibraciones con sus unidades de

medida, cuando corresponda;
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j) el olos nombres, funciones y firmas o una identificacién equivalente de
la o las personas que autorizan el informe de ensayo o el certificado de

calibracion;

k) cuando corresponda, una declaracion de que los resultados solo estan

relacionados con los items ensayados o calibrados.
Ver Anexo 10. Para la recomendacion del informe final de laboratorio.
Falta de colocacion de Sl en los informes:
Se arreglaron los informes puesto que existia un error en lo que corresponde
a gr y todos fueron cambiados a g. Ver Anexo 10. sobre el informe final de
laboratorio.
Falta de realizacion de ensayos:
Se actualizaron y se crearon procedimientos documentados de ensayos
tales como el de medicion de espesor, flexibilidad del cuero y el de test test
de peeling los cuales actualmente ya se encuentran en el software de 9000
doc.

Falta de control de documentos:

Actualmente existe un procedimiento para el control de documentos en el

cual dispone la verificacion de los mismos.

Plan de accién: Ver Anexo # 8.1 de plan de acciéon de documentacion.

Evidencias:

Se realizaron los cambios en los informe de ensayo faltante: Procedimientos

de Medicidén de espesor y Procedimiento de Flexibilidad por politicas de
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confidencialidad del laboratorio de control de calidad Fabril Fame S.A. no se

pueden presentar dichos procedimientos.

3.4.6 Analisis de Ishikawa sobre Hallazgo # 6

a) El dinamdmetro, equipo con el cual se realizan tres ensayos en cuero, se
acciona y maneja de manera manual, lo que no garantiza que la velocidad

de trabajo sea constante.

b) El equipo empleado en la abrasién de la planta empleada una lija con
especificaciones definidas, sin embargo, no se pudo evidenciar que la lija

utilizada corresponda a las normas establecidas en la NTE INEN 1924.

c) Durante la realizacién del ensayo de abrasion de la planta, el método
indica que debera recorrer una distancia de 40 metros, sin embargo, no
se pudo verificar que se cumpla con esta especificacion del ensayo.
Tampoco se pudo verificar que el peso aplicado a la planta sea

exactamente de 1000 g.

d) Equipos como balanzas, termémetros, estufas no tienen certificados de

un laboratorio acreditado.
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SEXTO DIAGRAMA 3.6 Anadlisis de causa-efecto # 6

METODO MAND DE
OBR A

Falta de proedinm o H dinymometma
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alibrac aeTEong de manct
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Ll welocidad sea

Falra de normas
tEcnicas

conslanie
Mo esth
\ especificada la Ejs
-

que e uiiliza con
el abrasimetro y

Desgaste del eje dels Falta de vesificacidn
miiquins Faha de revisiones i iz e
- Pe Mg v — Falm de calibraciones E:?fi{:m
Falta de actaalizacion de ety Iiteciakiod o de ensayo
#quipas Falmy de adesuasicnes acredioados
/ ) 419|r:r::l??= mwuﬁlnﬁm“ !
con un labornatie |
/
MAQURNARLA RECURSOS .,f’
-
Integrantes del analisis: Cargo: Fecha
Jefe de Control de i
Ing. Amparo Mosquera Calidad 20-jul-10
; . Especialista de Control .
. N y } 20-jul-
Ing. Norma Oviedo de Calidad M P 0-jul-10
Sra. Tania Sanchez Aarxiliar de laboratorio 20-jul-10
Sr. Diego Valdivieso Auxiliar de laboratorio. 20-jul-10
Srta. Soraya Olmedo Direccion de metodo 20-jul-10

Fuente: Personal del laboratorio de control de calidad FAME S.A.
Elaborado por: Olmedo Soraya

Causa Raiz:

En el capitulo V en el apartado 5.1.4. se presentan las evidencias de las
adecuaciones que se realizaron a los equipos que no cumplian con las

especificaciones necesarias segun las normas técnicas
Con respecto al apartado d):
Estufa: por no ser un instrumento de medicion, es decir que no emite un valor

numérico de referencia, no se pude calibrar por medio de un laboratorio
acreditado. (Arébalo, 2010)
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Termdmetro y Balanza entre otros equipos: estan ya calibrados y estamos a la

espera de los certificados de los diferentes laboratorios del INEN.
Plan de accién: Ver Anexo 8. 3 sobre el Plan de acciéon de calibracion.

3.4.7 Analisis de Ishikawa sobre Hallazgo # 7

En algunos casos, no se toma en cuenta criterios de aceptacion o rechazo

definidos por la norma de aplicaciéon y en otros casos, no se han establecidos

los criterios.
SEPTIMO DIAGRAMA 3.7 Analisis de causa-efecto # 7
METODRO MANG DE
‘.1F|-|\'.-"|.
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Integrantes del analisis: Cargo: Fecha
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Iug. Amparo Mosguera Calidad 20-jul-10

2 4 Especiatista de Control s

. N : 20-jul-
Ing. Norma Oviedo de Calidad M P O-jul-10
Sra. Tania Sanchez Auxiliar de laboratorio 2{-mul-10
Sr. Diego Valdivieso Auxiliar de laboratorio. 20-jul-140
Srta. Soraya Olmedo Direecion de metodo 20-jul-10

Fuente: Personal del laboratorio de control de calidad FAME S.A.
Elaborado por: Olmedo Soraya



56

Causa Raiz:

o Falta de digitalizacion de los criterios de aceptacion:

Dado a que el laboratorio trabaja bajo las especificaciones técnicas de los
clientes no se colocan los criterios de aceptacién ni rechazo puesto que son
confidenciales para la empresa FABRILFAME S.A por ello la especialista de
control de calidad es la que realiza dichos criterios fuera del laboratorio, las
normas técnicas utilizadas en el laboratorio son utilizadas para realizar los

procedimientos.

Plan de accidon: Ver Anexo 8.1. sobre el Plan de accién de documentacion.
Con una perspectiva general se pudo concluir que el laboratorio inicio una
auditoria preliminar sin haber terminado el manual de calidad lo que resulto
en un problema evidenciar el mismo que produjo la aparicién de varias otras

no conformidades las cuales se han resume en 4 grupos importantes:

Grafico 3.7 Grupos de analisis

i Las equipes no
' presentantrazabilidad ni
evidencia de
calibraciones realizadas
por un ente certificador
acreditado.

No existe
documentacion ni
manual de calidad

La infraestructura no es
2 la adecuada para poder
i calificar

‘ensayosni mangjo de
‘gestion de calidad.

Fuente: Soraya Olmedo
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The standard was first published in 2001 and on 12 May 2005 the alignment
work of the ISO committee responsible for it was completed with the

issuance of the revised standard.
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CAPITULO IV

4  ANALISIS DEL SISTEMA ACTUAL

41 LEVANTAMIENTO DE PROCESOS DEL LABORATORIO

El levantamiento de los procesos se realizé mediante un analisis en campo
tanto de los procedimientos como de los ensayos de laboratorio realizados, y
con la ayuda del personal a cargo. Se identific6 dos ramas de produccion:
calzado con 11 y vestuario con 38 procesos, caracterizados por la tabulacién
de los informes finales. Debido al volumen de informacion recopilada, estos

procesos se pueden ver en el Anexo 11.
4.2 ANALISIS ACTUAL DE DOCUMENTACION

Se realizara un analisis de los fallas en la documentacién del laboratorio para
verificar si este cumple o no con los requisitos de la norma ISO 17025:2005.
Para lo cual en el siguiente capitulo se estableceran las soluciones a dichas

faltantes por medio del seguimiento del plan de accioén.
4.3 MANUAL DE CALIDAD

Un manual de calidad es un documento que especifica el sistema de gestion de

la calidad de una organizacién (9000, 2005).

El laboratorio de control de calidad no tiene un manual de calidad que
contemple los lineamientos del mismo que estén basados bajo la norma ISO
17025.



4.4 ANALISIS DE DOCUMENTACION

Cuadro 15: Andlisis de la documentacion segtin la Norma ISO 17025:2005

REQUISITOS RELATIVOS A LA GESTION : PROCEDIMIENTOS DE GESTION Cl'?nu ane =
Laboratorio | Requisito
1. Procedimiento para asequrar la proteccion de la informacian confidencial de los chantes. ND 4.1.5¢)
2. Procedimiento para evitar intervenir en actividades que puedan disminuir la confianza del Laboratornio NO 4.1.5d)
3 Procedimiento de control de documentos del Laboratorio ND 431
4, Procedimiento de revision de pedidos, ofertas v contratos MO 4.4.1
5. Procedimiento de seleccidn v compra de senicios v suministros clave NO 461
6. Procedimiento de atencidn de quejas y trabajo no conforme. NO 4.8
7. Procedimiento de acciones comectivas Sl 492
8. Procedimiento de acciones preventivas =l 4.12.2
9. Procedimianto de control de reqistros NO 4.13.2.1
10. Procedimiento de auditorias intemas NO 4.14.1
11. Procedimiento de revisiones por la direccion NOD 4.15.1
z Contiene
REQUISITOS TECNICOS: PROCEDIMIENTOS TECNICOS T ABOrStorS [Reists
12. Procedimiento para identificar necesidades de formacidn del personal v para proporcionarla. NOQ 5.2.3
13. Procedimiento de estimacidn de incentidumbres NO 6.4.4 k)
14. Procedimiento de recopilacion, almacenamiento, transmision vy procesamiento de datos en formato electrénico. NO 54.4k)
15. Procedimiento de aseguramiento de la integridad de los equipos del Laboratonio. NO 54.7.2
16.  Procedimiento de verificaciones intermedias de equipo (o materiales de referencia) del Laboratorio NO 547.2b)
17.  Procedimiento de actualizacion de factores de comaccion NO 557
18. Procedimiento de calibracidn de eguipo del Laboratorio. NO 5.6.1
18. Procedimiento y plan de muestreo. NOD 5.7.1
20. Procedimiento de asequramiento de integridad de los items bajo senicio. NO 5634758
21.  Procedimiento de asequramiento de la calidad de los resultados generados por el Laboratonio. NO 591
22.  Procedimiento de ensayo. MNO 5104

Fuente: Guia

ISO 17025:2005

Elaborado por: Soraya Olmedo

69
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4.5 ANALISIS DE INFRAESTRUCTURA

El departamento de control de calidad es el encargado de realizar los analisis
necesarios para garantizar que el producto sea conforme a las especificaciones
del cliente dichos requerimientos son analizados tanto en materia prima como
en producto terminado. Para ello existen dos sub areas del departamento uno
que conforma el laboratorio de control de calidad materia prima y otro el de

control de calidad producto terminado.

El laboratorio de control de calidad de materia prima esta subdivido en dos

areas una la de vestuario y otra la de calzado.

Actualmente dichas areas estan separadas en dos ubicaciones diferentes, el
area de vestuario se encuentra en el laboratorio principal que esta ubicado en
la segunda piso de la planta Fabrii FAME, el laboratorio de calzado se

encuentra a 350 metros del laboratorio principal en la planta de calzado.

Fotografia 4.1 Laboratorio de control de calidad “Calzado”

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo
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El laboratorio principal contiene equipos de analisis de tela que se utilizan tanto
para calzado como para vestuario para lo que se dificulta el andlisis de lona de
calzado por la distancia que debe recorrer el laboratorito para realizar dichas
pruebas, ademas el laboratorio no consta de espacios definidos para la
realizacion de ensayos. En los siguientes planos se puede observar la

infraestructura actual del laboratorio. (Ver el Anexo 12.)



Anexo 12: Laboratorio de vestuario
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Como se puede observar el laboratorio no tiene espacios separados para el
manejo de quimicos, no posee un espacio cerrado para el analisis de
tonalidades y existen articulos de alto riesgo como son el mechero, el horno, la
secadora para las cuales se podria colocar un cuarto para la prevencion de
quemaduras puesto a la existencia de un tanque de gas que afecta las

condiciones ambientales del laboratorio. (Ver Anexo 12)

Anexo 12: Laboratorio de calzado

U alife O

O
9
0 HE@@
]

[ ]

Fuente: Soraya Olmedo

El laboratorio de calzado se encuentra a 350 metros del area de control de
calidad, en este lugar se realizan analisis de tela, caucho, gomas etc. la tela
lona se realiza en el laboratorio principal por lo que el operador debe dirigirse al
area de control de calidad para realizar los ensayos y presentar informes sobre

los analisis realizados de las telas.

Ademas el laboratorio de calzado no presenta climatizacion con los que
respecta a la humedad y la temperatura puesto que los analisis realizados al
cuero se realizan bajo especificaciones técnicas para las cuales se necesita el

control de las condiciones ambientales.
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4.6 CONDICIONES DE LABORATORIO (ANTES DEL 2010)

En el apartado de informe final que trata sobre el desarrollo que dice:(ver
Anexo 3.)

“Los hallazgos encontrados por el equipo evaluador, no representan la totalidad
de las posibles desviaciones existentes en el laboratorio, por lo que éstas, se
redactan de forma genérica. El laboratorio (en caso de estar conforme) debe
realizar una investigacion mas profunda del area afectada, a fin de determinar
el alcance de la desviacion, y generar las acciones inmediatas y correctivas
necesarias, asi como las acciones para prevenir su repeticion. El laboratorio
debe también considerar si los resultados ya entregados a sus clientes fueron
afectados, en cuyo caso, debe tomar las acciones inmediatas pertinentes
(incluida la posibilidad de repetir el analisis).” (OAE, 2010)

Para lo cual se realizo un analisis inicial de las condiciones iniciales del
laboratorio para verificar las posibles acciones de mejora que se puedan

realizar en el laboratorio.

Entre las principales observaciones mencionadas anteriormente encuentran los

siguientes:

A. AREA DE ANALISIS DE TONALIDADES

Para el analisis de tela se realiza un ensayo que se encarga de verificar las
tonalidades de los rollos que llegan a la empresa. Para poder realizar éste
procedimiento de una mejor manera se recomienda establecer un espacio
con caracteristicas de baja luminosidad, el cual ayude a verificar la
tonalidad de una manera mas eficiente, actualmente el laboratorio no posee
la obscuridad necesaria para poder realizar dichos analisis. Ademas la
calibracion debe estar basada en la cantidad de luxes requerida basados
en la norma técnica colombiana textil NTC 1479 Determinacion del color a

la solidez de la luz, el cual puede evidenciarse en el Anexo 1.



65

Causa: No posee un cuarto negro para verificar las tonalidades de la tela.

Fotografia 4.2 Espacio de analisis de tonalidades

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Fotografia 4.3 Cortina que trata de obscurecer el cuarto

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo
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Efecto: Existe poca obscuridad en el laboratorio para realizar los analisis

de ensayo.

. AREA DE AMBIENTACION

Las normas técnicas especifican que las telas deben tener un tiempo de
estabilizacion de aproximadamente 24 horas antes de realizar los analisis
correspondientes puesto que estas sufren cambios dimensionales de
temperatura a causa del transporte y almacenamiento. Por ello se requiere
una ambientacion a 20 +/- 2°C y humedad relativa del 60 +/- 5% segun el
método de prueba AATCC 135-1995 de vestuario y el método de
acondicionamiento de cuero IUP 3, cuyos abstractos se encuentran en el

Anexo 2. (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

La textura de la tela es sensible a los cambios de temperatura y humedad
estos pueden ser afectados a la hora de transporte o en la bodega que no
existen condiciones optimas y no esta a climatizada la materia prima por
ello es la importancia de que el laboratorio cumpla con los requerimientos

de las normas. (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

Causa: No posee los espacios acondicionados para el almacenamiento,

control, medicién y andlisis.



67

Fotografia 4.4 Espacio para ambientacion 1

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Fotografia 4.5 Espacio para ambientacion

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo
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Efecto: Las telas estan siendo analizadas bajo condiciones inapropiadas
por lo que la tela no esta siendo analizada bajos los parametros necesarios
segun las normas especificadas sobre el acondicionamiento de la muestra

lo que se puede evidenciar el Anexo 2.
AREA DE ANALISIS CON QUIMICOS
El trabajo con acidos es perjudicial para la salud especialmente cuando no
se tienen condiciones ambientales adecuadas, actualmente se utilizan los

siguientes quimicos los cuales deben utilizarse con precaucion:

Acido sulfurico

acido citrico

Sosa Caustica

Fornamida

Por consiguiente segun el manual de operacion de laboratorios es

necesario:

Un lava ojos: en caso que ocurra un accidente.

Un extractor de particulas peligrosas por lo que debe estar en un cuarto
cerrado.

Una vitrina para almacenamiento de quimicos, puesto que estos disipan

vapores contaminantes.

Causa: No posee un cuarto acondicionado para tratamiento quimico lo

tanto para en el laboratorio de calzado como para en el de vestuario.
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Fotografia 4.6 Espacio para tratamiento de quimicos

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Fotografia 4.7 Espacio para colocaciéon de quimicos

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo
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Fotografia 4.8 Espacio para colocacidon de probetas

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Efecto: No se estan almacenando los quimicos ni las probetas de manera

segura tanto para el trabajador como para la realizacién de los ensayos.

CUARTO DE AMBIENTACION

Puesto que el laboratorio va estar bajo especificaciones de temperatura y
humedad se recomienda un cuarto de ambientacién con doble puerta para
que el ambiente externo no afecte al ambiente interno de la empresa.
Ademas estara cerrado todo el tiempo para que restringir el acceso de
personas no autorizadas al laboratorio. Este cuarto es fundamental puesto
que segun las especificaciones de humedad y temperatura deben ser
constante y esta area nos ayudara a mantener la aclimatacion del

laboratorio. (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)
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Causa: La falta de un cuarto para ambientacién del area externa al area

interna al laboratorio.

Fotografia 4.9 Laboratorio de control de calidad

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Efecto: Esto produce que personas externas afecten de manera indirecta o
directamente en los resultados de las telas, ademas sin la proteccion

necesaria para un laboratorio de control.
AREA DE EQUIPOS QUE EMITEN CALOR
El laboratorio posee equipos que pueden alterar las condiciones necesarias

el acondicionamiento de telas y cueros por ello se recomienda un area para

mantener controlada la temperatura, entre los equipos se tiene:

e Una lavadora

e Una secadora
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e Un horno

e Un mechero

La secadora y el mechero trabajan con dos tanques de gas por separado lo
cual uno de ellos esta dentro del laboratorio actualmente por lo que es de

suma urgencia colocarlo en la parte exterior del laboratorio.

Esta area ayudara a que las condiciones ambientales no afecten a las telas
ni a los analisis de muestras y permitiran el mejoramiento de procesos del

mismo.

Causa: Falta de espacio para la lavadora y el mechero que utilizan

conexiones a gas ademas se necesita de un espacio para secado.

Fotografia 4.10 Area de equipos que emiten calor

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo
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Fotografia 4.11 Area de equipos que emiten calor

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Efecto: el laboratorio tiene actualmente un tanque de gas que es altamente
peligroso debido a que se encuentra en un lugar muy riesgoso ademas las
telas no tienen donde acondicionarse después del lavado ademas el tanque

es de caracter domestico y no industrial.

AREA DE ANALISIS DE MUESTRAS

Actualmente el area de analisis de tela es el adecuado pero con las
modificaciones y por el poco espacio disponible se han analizado el cambio
de infraestructura para optimizar los espacios y asi mejorar los procesos de
analisis y verificacion de telas. Por ello las oficinas de verificacion estaran
mejor proporcionadas y el laboratorio de control de calidad vestuario se

unificara con el laboratorio de control de calidad calzado.
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Causa: Espacios desperdiciados en ambos laboratorios.

Fotografia 4.12 Laboratorio de control de calidad “Calzado”

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Efecto: Laboratorios separados siendo un solo departamento de analisis.

Analisis de Personal Auxiliar Actual

4.7 ANALISIS DE FUNCIONES DEL PERSONAL DEL LABORATORIO

4.7.1 Funciones del Jefe de Control de Calidad

o Verificar el cumplimiento de estandares y especificaciones técnicas de

materias primas e insumos.

e Supervisar la realizacion de los analisis fisicos y quimicos de la materia

prima.
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e Llevar el control de no calidad y devoluciones de desperdicios a los

proveedores.

e Elaborar informes relacionados a la medicién de los parametros de

calidad en la materia prima.

e Programar y verificar la calibracion de equipos de control de calidad.

e Ejecutar los procesos de auditorias internas para el aseguramiento de
confiabilidad de los resultados de los informes de calidad de materias

primas e insumos, en base a la reglamentacion interna de la empresa.

¢ Elaborar bases técnicas de especificaciones de los insumos utilizados en

la elaboracién de productos para el area de Comercializacion.

e Velar por el buen funcionamiento del laboratorio de control de calidad de

materia prima.

4.7.2 Funciones del Especialista de Control de Calidad

e Verificar el cumplimiento de estandares y especificaciones técnicas de

materias primas e insumos.

e Supervisar la realizacion de los analisis fisicos y quimicos de la materia

prima.

e Llevar el control de no calidad y devoluciones de desperdicios a los

proveedores.

e Elaborar informes relacionados a la medicion de calidad en la materia

prima.
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e Programar y verificar la calibracion de equipos de control de calidad.

e Ejecutar los procesos de auditorias internas de calidad de materias

primas e insumos.

e Elaborar bases técnicas de especificaciones de los insumos utilizados en

la elaboracién de productos para el area de Comercializacion.

e Velar por el buen funcionamiento del laboratorio de control de calidad de

m.p.

4.7.3 Funciones del Auxiliar de Control de Calidad

¢ Realizar analisis de calidad a los insumos y materia prima de bodega.

e Revisar el ingreso de materia prima e insumos comparando con la

solicitud de compras.

e Emitir reportes sobre el andlisis realizado de los materiales e insumos.

e Colocar tickets de aprobacion o rechazo en los materiales.

e Pesar y reportar el desperdicio de produccion.



4.8 ANALISIS DE EQUIPO

7

EQUIPAMIENTO DEL LABORATORIO DE MATERIA PRIMA

FABRIL FAME S.A

Maquina

Fabricante

N® Serie
Codigo
Capacidad Max.
Min. Division
Unidad

Balanza Analitica

AND GX-600
14513642
F030024037
610,000z
0,001 g
Gramos

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

Maquina
Fabricante
N® Serie
Codigo
Capacidad Max.
Min. Division
Unidad

Balanza Digital

Acculab
V-220
ClEC-00330
200g
0,01g
Gramos

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

Maquina
Fabricante
N Serie

Codigo
Capacidad Max.
Min. Division
Unidad

Dinamometro Textil

ZMGI 250
2577
L-05

2,50 KM

0,005 KM

Kilo Mewton

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011
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Maquina
Fabricante
N® Serie

Codigo
Capacidad Max.
Min. Division
Unidad

Dinamometro de Cueros

Satra
5TD-172
ClHCE-00235
30kg
0,5 kg

kilogramo

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

Maquina
Fabricante
N® Serie
Codigo
Capacidad Max.
Min. Division
Unidad

Dinamometro de Hilos

Zwergle
L-03
Cl-MQ-00720
3000 cN
2cN/20cN
cM

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

Maquina
Fabricante
N® Serie
Modelo
Vac
KW
Hz

Test test de frotacion

Mathis CRO
5509
CRO-B
110-230
0,1
5/6

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

Maquina
Fabricante
N® Serie
Volumen Interno

Rango de temp.
Dimension Externa

Dimension Interna

Horno

Heraeus

1421001
57 litros
10 *C hasta 300°C
744 An 552 Al 1532 F (mm)
403 An /380 Al/ 320 F (mm)

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011
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Maquina
Fabricante
N* Serie

Velocidad
Peso

v
Consumo

Mini flexometro de cuero

Bally
732-6
100 (reviming
40Kg
230
500 W

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

Maguina
Fabricante
N® Serie
Angulo de flexién
Vv
Hz
Hz

Flexometro de plantas
MAQTEST |
7030025430
a0=
220
501
G0

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

Maquina
Fabricante
N°® Serie
Modelo
Vac entrada
Peso
Watts entrada

Abrasimetro

instruments S. Bot
mod 655
ACA
230
40 Kg
250

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

Maquina
Fabricante
N® Serie
ESCALA
con aguja

sin aquja
Hz

Elastometro

MACTEST
54.740.352
0a100
Mod. 5023 A
Mod. 50231
MIA

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011
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Maquina

Fabricante
N° Serie
Modelo
Vac

Max.

Hz

Camara de luz

SLD ATLAS
G210 ]
Color Chex 60
110w
250 Watts
el

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

Maguina
Marca
Parte Electrica
Modelo No.

Motor

Voltaje

Hz

Climatizador
DICOMEC
Beaucoup
4836016 CA

AMP +4.06
HP3/a
208240
60

Fuente: Trabajo de Campo, Olmedo Soraya / 2011

4.8.1 Manejo de Equipo

CAMARA DE LUZ SDL ATLAS: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio,

2010)

e Conectar la maquina.

¢ Ver las especificaciones de la maquina segun el color que se desee.

e Catalogar el articulo (dependiendo de su uso).

e Marcar el boton de las especificaciones de luz para hacer el analisis de

cambio de tonalidad.

e Se procede a colocar un tripode en el interior de la maquina.

e Colocamos las dos muestras para el analisis de tonalidad en el tripode.

e Se coloca la tableta de analisis de tonalidad en la mitad de las dos

muestras.

e Se valora la tonalidad por medio de una escala a grises empezando

(desde 5 6ptimo a 1 no 6ptimo).
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e Verificar por medio de un fluxémetro si las luxes requeridas en la norma
técnica colombiana textil NTC 1479 Determinacion del color a la solidez

de la luz, el cual puede evidenciarse en el Anexo 1.

HERAEUS (MAQUINA DE SECADO): Fuente: (Sanchez, Auxiliar de
Laboratorio, 2010)

e Conectar la maquina.

¢ Se enciende la maquina.

e Se coloca la muestra en el interior de la secadora.

e Se verifica la luz de encendido.

¢ Se coloca la temperatura deseada a través de la perilla.

e Se verifica la temperatura en el termémetro colocado en la parte superior
del horno.

e Después del tiempo requerido se apaga la maquina.

e Se obtiene la muestra y se la deja enfriar a temperatura ambiente por una

hora.

MECHERO: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Se levanta la valvula de gas.

e Se abre la llave de fuga de gas instalada en el mechero.
e Se prende con fésforos o un encendedor el mechero.

e Terminado el andlisis se cierra la llave de fuga.

e Se baja la valvula de gas.

CORTADORA CIRCULAR: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Se coloca un pedazo de espuma dura como base.
e Se coloca la tela por encima de la base.
¢ Se afirma la cortadora a la tela.

e Se levanta la perilla de seguridad instalada a la cortadora.
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Se gira paulatinamente unos 360 °.

Se retira la cortadora.

Se retira el pedazo de muestra cortado.

Y se retira la base.

DINAMOMETRO DE HILOS: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

Se encera la maquina

Colocamos un cono de hilo en la parte posterior

Pasamos un extremo de hilo por los tiras de los estira hilos

Colocamos las mordazas

BALANCE DE HILO: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Se encera la maquina manualmente.

e Se retiran del cono de hilo 100 metros.

e Se forma una madeja con los 100 metros de hilo.
e Se coloca en el gancho la madeja.

¢ Se registran los datos en unidades de tex y en Nm.

DINAMOMETRO DE TELA: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Conectar la maquina.

e Encerar

e Se coloca la muestra en las mordazas

¢ Se enciende la maquina

e Al primer rasgado leer la elongacion en la regla

¢ Registrar los valores de resistencia y elongacion
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EQUIPO DE FROTACION: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Poner el tejido testigo 5cm X 5¢cm en el soporte que se queda en el brazo
del equipo, fijando lo con el anillo de caucho

e Fijar la muestra colorida con las agujas, poniendo el soporte de acrilico
por encima.

e Bajar el brazo, tal que la tela testigo toca la muestra.

e Prender la llave general.

e Programar en numero de ciclos deseado para los testes, de acuerdo con
la norma utilizada.

e Empezar el teste con el boton START del panel. (El cronometro para
automaticamente después que se concluye los siclos programados)

e Remover la teja testigo y la muestra después del testes.

BALANZA: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Cortar las muestras para pesar

e Conectar la balanza

¢ Encender con el botén celeste (ON: OFF).

e Mediante pesas de calibracion verificar si la balanza esta en &ptimas
condiciones para realizar la medicion.

e Una vez realizada la verificacion.

¢ Colocar la muestra despacio en el centro del plato

e Tomar la lectura dada en el panel y registrar en el informe

e Apagar la balanza con el botén celeste (ON: OFF)

e Para pesar otra muestra se debe encerar la maquina con el botdn rojo
(RE-ZERO).

TESTES DE PILLING: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

e Prepara (cortar) las muestras para el testes de acuerdo con la norma que

desea utilizar
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Ligar la llave generar

Programar el tiempo del teste de acuerdo con la norma

Poner la muestra en los respectivos compartimientos distribuyéndolas por
igual en los compartimientos de manera que un lado no se quede mas
pesado que el otro

Accionar los testes con la tecla START del programador (timer).

LAVADORA: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

Pese el detergente y viértalo en la lavadora.

Gire el control de "Tamarno de Carga" (LOAD SIZE) a la posicion correcta
para la carga de ropa.

Regule la temperatura del agua segun su requerimiento atreves de un
termémetro

Ponga una carga seleccionada de 1,8+/-0.1kg

Retire la muestra lavada y proceda al modo de secado

Nunca coloque en la lavadora los articulos que estén humedecidos con

gasolina o cualquier otro liquido inflamable.

SECADORA: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio, 2010)

Coloque la muestra en la secadora y cierre la puerta.

Fije el selector de temperatura, en "Calor alto"

Seleccione este ciclo (HEAVY DRY) Para el secado

Oprima el boton de PUESTA en MARCHA. (Push to Start)

Usted puede detener su secadora en cualquier momento durante un ciclo.
Para detener su secadora, sélo abra la puerta de la secadora. Para

volver a poner en marcha su secadora,

1.- Cierre la puerta.
2.- Seleccione un nuevo ciclo y temperatura (si lo desea).
3.- Oprima el boton de PUESTA en MARCHA (Push to Start).
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MALLA DE AMBIENTACION: Fuente: (Sanchez, Auxiliar de Laboratorio,
2010)

e Toda Tela se debe acondicionar segun norma técnica (4 hora minimo)
e Colocar las muestra separadas una de la otra

e Fijar la temperatura y la humedad en el informe

MANEJO DE MAQUINARIA
COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME S.A. CALZADO

DINAMOMETRO SATRA: Fuente: (Valdivieso, 2010)

e Se encera la maquina.

e Se coloca la probeta B.

e Se aseguran las mordazas.

e Se gira la manivela hasta la rotura de la probeta.

¢ La misma que posee dos agujas: una indicadora y otra arrastrada por la
aguja indicadora, la cual fija el valor maximo alcanzado.

e Se liberan las mordazas y se retiran las muestras.

MINI FLEXOMETRO BALLY: Fuente: (Valdivieso, 2010)

e Conectar la maquina..

e Se encera la maquina manualmente.

e Se coloca las probetas en las cuatro pinzas del flexdmetro.
e Se aseguran las mordazas.

¢ Se enciende la maquina..

e Se liberan las mordazas y se retiran las muestras.

e Se apaga la maquina.
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ELASTOMETRO.

e Se encera la maquina.

e Se coloca la probeta.

e Se aseguran las mordazas.

e Se gira la manivela hasta la rotura de la flor del cuero.

¢ Se liberan las mordazas y se retiran las muestras.

FLEXOMETRO: Fuente: (Valdivieso, 2010)

e Conectar la maquina.

e Se encera la maquina.

e Se coloca un par de suelas en las mordazas y sujetadores del flexometro.
e Se aseguran las mordazas y sujetadores.

¢ Se enciende la maquina..

e Se liberan las mordazas y se retiran las muestras.

e Se apaga la maquina.

ABRASIMETRO: Fuente: (Valdivieso, 2010)

e Conectar la maquina.

e Se encera la maquina manualmente.

¢ Se verifica que la lija este en buena condicion.

¢ Se coloca la probeta normalmente, por la zona exterior de la suela.
e Se adiciona una carga de (1000+-20)g sobre la superficie abrasiva
¢ Luego de recorrer una longitud de 40mm.

e Se retira la probeta.

e Se apaga la maquina.
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MEDIDOR DE ADHESION DESMA: Fuente: (Valdivieso, 2010)

e Se encera la maquina manualmente.

e Se determina que ufia usar, dependiendo de las distintas formas de la
punta del calzado que se va a ensayar (la curva de la ufa tiene que
rodear la punta del calzado)

¢ Se fija la altura del punto de apoyo de acuerdo con el espesor de la planta
en la zona de la punta.(el calzado debe tener integrada la horma)

e La misma que posee dos agujas: una indicadora y otra arrastrada por la
aguja indicadora, la cual fija el valor maximo alcanzado.

e Colocar la muestra de calzado horneado, y ejercer una fuerza uniforme,

hasta que ocurra el fallo de la unién. (Cuero y suela).
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CAPITULO V

5 PROPUESTA PARA LA MEJORA DEL LABORATORIO

5.1 PRIMERA PARTE: ADECUACION DE DOCUMENTACION

Para cumplir con los requisitos de la norma 17025:2005 se necesita el
respectivo manual mismo que contiene los procedimientos y la guia de la
empresa, se ha contratado el servicio de METRYCAL con la cual se podra
elaborar todos los documentos necesarios para cumplir con los requisitos de la
norma de esta manera se ahorra tiempo en la implementacion y dinero en la
asesoria puesto que consta con un mes de capacitacion gratis ademas que
incluye un manual de usuario con lo que se puede adecuar la guia al

laboratorio los requerimientos de documentacion. (Metrycal, 2010)

La compra de este manual ayudara al laboratorio a llevar un sistema de
documentacién apropiado a las necesidades del laboratorio, esta guia recauda
los parametros generales necesarios para la implementacién de la
documentacién y una vez adquirida la misma el laboratorio sera el responsable
de llenarlo basado de acuerdo a sus necesidades. En el siguiente cuadro se

pude ver como ayudaria la implementacion de la guia en el laboratorio.
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TABLA 5.1 Procedimientos de la norma ISO 17025:2005

REQUISITOS RELATIVOS A LA GESTION: PROCEDIMIENTOS DE Contiene
GESTION Laboratorio | Guia

1. Procedimiento para asegurar la proteccion de la informacion NO S|
confidencial de los clientes.

2. Procedimiento para evitar intervenir en actividades que puedan NO g
disminuir la confianza del Laboratorio.
Procedimiento de control de documentos del Laboratorio. NO SI
Procedimiento de revision de pedidos, ofertas y contratos. NO Sl

5. Procedimiento de seleccion y compra de servicios y suministros NO S|
clave.

6. Procedimiento de atencion de quejas y trabajo no conforme. NO Sl

7. Procedimiento de acciones correctivas. SI SI

8. Procedimiento de acciones preventivas. Sl SI

9. Procedimiento de control de registros. NO Si

10. Procedimiento de auditorias internas. NO Si

11. Procedimiento de revisiones por la direccion. NO Sl

REQUISITOS TECNICOS: PROCEDIMIENTOS TECNICOS Contiene
Laboratorio | Guia

12. Procedimiento para identificar necesidades de formaciéon del NO g
personal y para proporcionarla.

13. Procedimiento de estimacion de incertidumbres. NO Sl

14. Procedimiento de recopilacion, almacenamiento, transmision y NO S|
procesamiento de datos en formato electrénico.

15. Procedimiento de aseguramiento de la integridad de los equipos del NO S|
Laboratorio.

16. Procedimiento de verificaciones intermedias de equipo (y/o NO S|
materiales de referencia) del Laboratorio.

17. Procedimiento de actualizacion de factores de correccion. NO Sl

18. Procedimiento de calibracion de equipo del Laboratorio. NO Si

19. Procedimiento y plan de muestreo. NO Sl

20. Procedimiento de aseguramiento de integridad de los items bajo NO s
servicio.

21. Procedimiento de aseguramiento de la calidad de los resultados NO S|
generados por el Laboratorio.

22. Procedimiento de ensayo. NO Sl

Manual de Calidad NO Si

Fuente: Norma ISO 17025:2005.
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5.2 SEGUNDA PARTE: ADECUACION DE LA INFRAESTRUCTURA

Dado a las condiciones del laboratorio para alzar la no conformidad presentada
en el informe de auditoria (ver Anexo 3.) a lo que corresponde a climatizacién
del laboratorio y por el analisis de posibles desviaciones del laboratorio
presentado en el capitulo 4 para lo cual se realizaron 3 propuestas de
infraestructura para el cambio del laboratorio las cuales dos de ellas se
presentan en el Anexo 13. La tercera se realizo en el espacio designado por la
alta direccion de la empresa basandose en los planos de esta propuesta de

mejora que se muestra en el Anexo 14.

Dado al compromiso de alta direccion con el laboratorio se realizo un proceso
arduo de cambio de ubicacion y readecuacion del laboratorio con el propésito
de mejorar los procesos del laboratorio y asi poder instalar el sistema de

climatizacion y humidificacion.

El desarrollo de los laboratorios ha sido paralelo al avance industrial y al interés
por la investigacion, el laboratorio de control de calidad de fabril FAME S.A. es
caracterizada como laboratorio de investigacion segun el libro de arquitectura
del Arquitecto Pazola donde constan los parametros fundamentales que se
deben llevar en la planificacién de infraestructura de un laboratorio entre ellos

estan los siguientes: (Plazola, 1998)

¢ Ubicacién: deberan ser ubicados en terrenos planos o en complejos

industriales.

¢ Programa Arquitecténico:

Area exterior:

Acceso de personal y vehiculos

Caseta de control

Estacionamiento
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= Administracion:

= Sala de espera y recepcion

= Oficina del directo de investigacion
= Area de investigacion

= Armarios bajos y cajones

= Estandares para frascos y reactivos
= Estufas

= Sala instrumental

= Lavado de utensilios centralizados

= |aboratorio de investigacion

e Zona de experimentacion y analisis

= Camaras climaticas
= Regaderas

= Sanitarios

e Circulaciones

= Pasillos: El espacio libre entre bancos de trabajo debe ser 1.50 m los
de circulacion interior permitirdn el paso de maniobras de equipo,

carretillas.

= Puertas: Deben constar con un ancho de 0,95 m libre.

e Construccion: Las necesidades de adaptabilidad y técnicas para la
construccion de un laboratorio de investigacién varia durante el proceso

de edificacion.

¢ Instalaciones: Deberan contar con el tipo de calefaccion y ventilacion
mecanica. El disefio de servicios mecanicos y electronicos forma parte

general del proyecto del laboratorio y los asesores desempefian un papel
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importante en la primera dase. Las conducciones de servicios requieren
un disefio de cuidado para evitar inundaciones provocadas por las fugas,

que son el mayor peligro en un laboratorio

El laboratorio de investigacion debera contar con las siguientes
instalaciones como corresponda: lluminacién, calefaccion, ventilacion,
instalaciones de gas, electricidad, de computacion, internet,
abastecimiento de agua entre otras que requiera el laboratorio. (Plazola,
1998).

5.2.1 Cambios en el Laboratorio

En la planta alta solo se llevo a cabo la adecuacion de las instalaciones pero no
se construyo ningun cuarto adicional dado que el espacio de oficina ya existia
para lo cual se realizaron las siguientes tareas: Pintar las paredes, Arreglo del

tejado, Arreglo del piso, Arreglo de ventanas, Adecuacion del bafio
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Fotografia 5.13 Construccion de Oficina

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

En la planta baja se construyo en nuevo laboratorio siguiendo los parametros
del plano presentado en ésta tesis, para lo cual se dispuso la colocacion de
materiales de primera calidad y ampliaron las instalaciones para poder cumplir

con los espacios necesarios propuestos. Como se muestra a continuacion.
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Fotografia 5.14 Readecuacion del laboratorio de control de calidad

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

En las siguientes fotografias se pueden evidenciar las dos plantas del
laboratorio de control de calidad. En la parte superior se encuentran las
oficinas y en la planta inferior es el laboratorio. En estas imagenes se muestra
como empez6 la construccion del laboratorio dado que antes era un espacio de

la empresa sin uso.
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Fotografia 5.15. Fotografia externa del laboratorio de control de calidad

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

En las siguientes fotografias se puede observar como se realizaron las
ampliaciones para que el laboratorio pueda cumplir con los parametros
disenados en esta propuesta con lo que respecta a los cuartos para tratamiento

de quimicos y area de lavado y secado.
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Fotografia 5.16 Adecuacion de area de laboratorio

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

5.2.2 Laboratorio Adecuado 2011

Como se pueden observar en las fotos anteriores el laboratorio a tenido un

proceso de adecuacion, ademas se realizo la unificacién de los laboratorios
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que se encontraban separados, dado que el laboratorio de calzado se
encontraba a 350 metros del laboratorio de vestuario y actualmente se
encuentran unificados para poder brindar un mejor servicio y mantener ambos

laboratorios climatizados.
A continuacion se muestran las imagenes del laboratorio a la fecha:
A. AREA DE ANALISIS DE TONALIDADES (AHORA)

Como se puede observar en la Fotografia 5.5 se utilizo el espacio debajo de
la escalera para ubicar el area de tonalidades donde como se puede
evidenciar no existen ventanas y por medio de la colocacion de la cortina
negra se puede realizar los analisis de tonalidades de una manera

adecuada.

Fotografia 5.17 Area de analisis de tonalidades

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

B. AREA DE AMBIENTACION (AHORA)

Como se puede observar en la fotografia 5.6 ahora el laboratorio tiene un

espacio definido donde se puede dejar a las muestras a reposar como lo
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exige las normas textiles bajo las condiciones ambientales necesarias las

mismas que se presentaran mas adelante.

Fotografia 5.18 Area de ambientacion 2

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

. AREA DE ANALISIS CON QUIMICOS (AHORA)

Como se observar en la fotografia 5.7 se adecuo un espacio
especificamente disefiado para el tratamiento de quimicos con el objetivo de
no contaminar el ambiente dentro del laboratorio asi como para realizar de
una mejor manera los ensayos de tela y cuero. Para ello también se
colocaron las vitrinas para el buen almacenamiento de los quimicos peligros
asi como de las probetas, ademas se encuentra en la parte delantera del
laboratorio en un cuarto separado del area de secado y lavado asi como del

laboratorio para que no existan riesgos de incendio.
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Fotografia 5.19 Area de analisis de quimicos

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

Ademas se instalo un sistema de lavado de ojos dentro del cuarto de
tratamiento de quimicos, como se presenta en la fotografia 5.8. para la
proteccion y el bienestar de las personas que realizan analisis de telas con

quimicos y para evitar riesgos de quemaduras.
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Fotografia 5.20 Sistema de lavado de ojos

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

A si mismo se instalo una campana de extraccion de olores, como se
presenta en la fotografia 5.9, con el objetivo de ayudar a mantener un
ambiente saludable y a eliminar las toxinas de aire dentro del cuarto de

tratamiento de quimicos.
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Fotografia 5.21 Campana Extractora de Olores

i §
E

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

. LABORATORIO UNIFICADO (2011)

Como se observa en la fotografia 5.10, se unificaron los laboratorios tanto
de vestuario como de calzado para con el propdsito de que ambos tengan
un sistema de climatizacion adecuado y formen parte de un solo
departamento, de tal manera que los auxiliares de control de calidad se

apoyen mutuamente y se reduzca el tiempo de salida de un informe final.
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Fotografia 5.22 Laboratorio Unificado

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

E. AREA DE EQUIPOS QUE EMITEN CALOR (AHORA)

Como se puede observar en la fotografia 5.11 se adecud un cuarto solo
para los procesos de lavado, secado, calentado y quemado con el objetivo
de no dafar la ambientacion dentro del laboratorio dado que estos
instrumentos de andlisis disipan calor y esto afecta la temperatura y la
humedad ademas se coloco el gas que se utiliza para la secadora y el
mechero en la parte exterior del laboratorio para que prevenir riesgos de

incendio.
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Fotografia 5.23 Area de lavado y secado

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

F. ASPECTOS IMPORTANTES (AHORA)

Como se puede observar en la Fotografia 5.12 en la parte izquierda se
encuentra el calefén con su correspondiente tanque de gas que es de
caracter industrial y no doméstico, en la parte derecha se puede evidenciar
como esta colocadas las puestas para que exista contaminacion entre
cuartos y para que se restringa el acceso a las diferentes areas dentro del
laboratorio, también ayuda a que el laboratorio mantenga la temperatura y
humedad relativa constante para la realizaciéon de los ensayos y reposo de

las muestras.
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Fotografia 5.24 Instalaciones de gas y doble puerta

’ " _i!
Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

. LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD 2011

El laboratorio de control de calidad ahora es un departamento que cumple
con las necesidades del mismo, en donde se pueden desarrollar sus
procedimientos de una forma adecuada pensando el bienestar y la
comodidad de los operadores en una instalacion adecuada para cumplir las

funciones de laboratorio.
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Fotografia 5.25 Laboratorio de control de calidad 2011

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

5.3 TERCERA PARTE: ADECUACION DEL LAS FUNCIONES DEL
PERSONAL

El laboratorio de control de calidad deberia llevar a cabo sus funciones de
manera independiente a las de la empresa para que se pueda demostrar la no
existencia de conflictos de intereses, por lo cual se propone realizar un
estructura organizacional de personal interno donde incluya una gerencia de
calidad, una gerencia de laboratorio, metrélogos y auxiliares administrativos. El
siguiente analisis se lo realiz6 basado en la guia 17025 la misma que nos
especifica que es lo que un laboratorio en proceso de acreditacién necesitaria
para realizar sus funciones de una manera adecuada las mismas que se

presentan a continuacion.
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5.3.1 Funciones de Gerencia de Calidad

a) COMPETENCIA TECNICA

¢ Ingenieria Industrial o equivalente.

¢ Conocimientos de la norma ISO/IEC 17025.

e Experiencia en la implantacion y mantenimiento de sistemas de calidad
bajo la norma ISO/IEC 17025.

e Conocimientos de auditoria.

e Experiencia en el manejo estadistico de datos.

e Experiencia en el manejo de personal.

¢ Inglés avanzado

e Entre otros requerimientos de la empresa Fabril Fame S.A.

b) FUNCIONES

¢ Identificar las necesidades de formacion del personal y aplicarlas
¢ Revisiones de la direccion.

¢ Revisiones acerca de incertidumbre

¢ Analisis de control estadistico

e Aseguramiento de la calidad en los ensayos de materia prima.

5.3.2 Funciones de Gerencia de Laboratorio

a) COMPETENCIA TECNICA

e Licenciatura en Ingenieria o equivalente.

e Conocimientos de la norma ISO/IEC 17025.

e Experiencia en la implantacion y mantenimiento de sistemas de calidad
bajo la norma ISO/IEC 17025.

¢ Conocimientos de metrologia y estimacion de incertidumbres.

e Conocimiento de la tecnologia de los items de servicio.
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Conocimiento de legislacién y normas.

Manejo del software.

Inglés avanzado.

Entre otros requerimientos de la empresa Fabril Fame S.A.

b) FUNCIONES

e Aseguramiento de verificaciones intermedias

e Aseguramiento de la calidad en los resultados generados
¢ Proteger la confidencialidad de los clientes

¢ Atencion de quejas y trabajos no conformes

e Seguimiento de acciones correctivas y preventivas.

e Entre otros requerimientos de la empresa Fabril Fame S.A.

5.3.3 Funciones de Metrélogos

a) COMPETENCIA TECNICA

¢ Licenciatura en Ingenieria o carrera técnica o equivalente.

e Conocimientos de la norma ISO/IEC 17025.

¢ Conocimientos de metrologia y estimacion de incertidumbres.
¢ Conocimiento de la tecnologia de los items de servicio,

e Manejo del software.

¢ Inglés deseable.

e Entre otros requerimientos de la empresa Fabril Fame S.A.

b) FUNCIONES

¢ Verificacion de incertidumbre.
e Aseguramiento de equipos del laboratorio

e Actualizacion de factores de correccion.



e Encargada de los planes de muestreo

e Aseguramiento de item bajo servicio

¢ Proteger la confidencialidad de los clientes

5.3.4 Funciones de Auxiliar Administrativo

a) COMPETENCIA TECNICA

Especialidad en administracion o comercializacion.
Conocimientos de archivado, elaboracién de reportes.
Conocimientos de comercializacion,

Experiencia en servicio al cliente y ventas,

Manejo de teléfono, fax, correo electrénico.

Entre otros requerimientos de la empresa Fabril Fame S.A.

b) FUNCIONES

5.4

Control de documentos, almacenamiento de datos
Proteger la confidencialidad de los clientes
Revision de pedidos, contratos y ofertas

Gestion para la compra de suministros

Control de registros.

CUARTA PARTE: ADECUACION DE EQUIPOS
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a) Dinamoémetro de cuero: que no constaba con una velocidad constante se

realizaron las adecuaciones necesarias para la adecuacion del equipo
igualmente se lo mando a calibrar y estamos a la espera de los certificados
del laboratorio INEN.



Evidencias:

o Estudio realizado para adecuar el equipo:
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LABORATORIQ DE CONTROL DE CALIDAD.

Lolocacidn de motor en feasiometro ok cuero
Realizada por:
Ing,Lis 6. Chll
LC Ingeriero.
Objetivos;

- Heeer constarte o veloeidad eon que st tensiona ¢ cuero
+ Dmenionar ko potercia gl motor coloondo
« Roclizar ef combio dc sentido de retoeidn dc forma automdtica

Esquena;
[
§
a
FROBETA o
0
| 0
NORDAZAS Tt —
L\ Juoros
Reclizacitn:

+ Para conocer o patencio reguerica 56 realzo s siguientes cdloules
Datos inicickes
Pess g tornllz 175 nn
Veleidad requerido= 100 $21 =
Esfucrao reguerido 8= 40 WP
Ares g certe groxmade = 160 mn

Fel:

TR

U igenieris :

Considerondo:

10N 175

Entonces

1002 57 14 RPN

Enel mercedo exishe reductor o 60 REM & 5 REML

Por ende Velocidad lineel = 106 % 18 75% se ereventrg dentro & los
Imites estoblecidos

Celewdo de poterci
i:ﬂﬂh‘ﬁa:%
F
==
W e
Inm? = Teommt
F=6s00N

tercia = F(N) oV (Ms)
= 6400N 175 10 ),
001G H
En el merceds ro existe matormedustores con eso potencia  los RPA
reguerics por b que s opto s mator de 05 HP o 60 RPAL

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011

Elaborado por: Soraya Olmedo
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¢ Imagen de antes:

Fotografia 5.26 Dinamémetro sin adecuaciones

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

¢ Imagen después:

Fotografia 5.27 Dinamémetro adecuado

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo
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b) Abrasimetro: Se realizo el estudio la adecuacion del equipo con su
respectivo anadlisis. Por lo que se mando hacer una pesa de 1000 g
estamos a la espera de la calibracion programada y se realizo el estudio de

las vueltas por medio de un sistema electrénico presentado a continuacion:

Evidencias:

e Estudio realizado para adecuar el equipo:

[ 74 thggwiwaj =

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD.

Autematizacion. reparacion de rodilfo y cileule de velocidod y forgrfud
en abrasimeiro.

Realizado por:
Ing. Luis &. Chilig.

L € Ingenicrio.
Objetivos:

- Conocer velocided circular, la lorgitud lireal genersda por la espiral
en el tombor vuleanizade y ¢l nimero de vueltas necesorias para
conseguir la longitud de 20 m por coda pasada.

- Conocer con exectitud ¢l rdmero de vueltas que realiza ¢l rodillo.

- Realizar ¢l cambio de sentido de rotacidn de forma automdtica

- Hacer que los finales de carrera scan mavibles.

Esquema:
NG TAMBOR T N1
D4 VULCANIZADO ipachheadll ()
N3 A LA AT N2
) s : N2
TORNILLO
Realizacion:

- Para conocer las velocidades firales se realizaron les siguientes

ecdlevlos

Dates inicicles
Paso de tornillo= 8g (B hiles por pulgeda).
Bigmetro de tembor 168mm = 6.6 inch
By = 1.5 inch.
Bz = 12.5 inch.
Ds= 2 inch.

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo
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4dE

LC ingenienia ’

D=8 9inch

Considenando lo formula idesl

LT

o=

D

Ademds de que | RPM del tomber = Pt (paso totel cel forvilla o rumero de
yueltes Yotoles que da en funcidn de una solo vuelta del tombar) mm,

Ng: N[

MM
”‘_W“T_mwlm‘l
A T T

Pare encontror N1 (1 Vuelta del tomber).

. DX :
_ﬂ.ﬁ:D-I o ',“‘:DUE!XEI i !1:3_’
wo T T

\
!

=

L
Wa=

=425RPH

oz

Considenordo que ¢f perimetro ¢ lo espirol que resulto en el tombor s¢
gerera del paso de! ol tenemas

(Cingeniens ooy |

—mi—— o Az 0SS i
=T R Fr= 033128 ineh
Observande desde: wrribe.
T
N/
f Diamobo Tambar
A

Ahara edlewiomes H gut 3 ¢! diometre meyor del espiral ¢l diémetro menor
es ¢l didmero de ba circurferencio en este caso 6.6 inch o 168 .

H= ISIRFH6E =682inch = 16954 mn

N
. W
.« parinsatro de la espivel Pa= g ——

16854+ 168
8= —s = 518,63 mm en ung rusite,

para 20m o 3783 wualtae

so realizg pera sober curndes welhos efectivos da el rodillo y que el giro se
revierha sin complieacidn clguna, para lo cuol s cokoes:

w Contador 220

w Fuente de poder 24 Vor

o Sensor Inductivo NPN 24 vde
o Relé ae contacto seco

o 2 (ontoctones
o Selector de gir

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo
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¢ Imagenes de antes:

Fotografia 5.28 Abrasimetro sin adecuaciones

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

¢ Imagenes de después:

Fotografia 5.29. Abrasimetro adecuado

Abrasimetro



114

Fuente: Laboratorio de control de calidad 2011
Elaborado por: Soraya Olmedo

5.5 PLAN DE ACCION

5.5.1 Plan de Accidén de Infraestructura

En el siguiente plan de accién se puede evidenciar como se han producido los
cambios de infraestructura en el laboratorio donde constan también las
acciones que se tomaron para la colocacion del sistema de climatizacién asi
como los espacios adecuados para el laboratorio. Dado a la extension del plan

de accioén este se puede ver en el Anexo 8.2.
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5.5.2 Plan de Accion de Documentacion

Dado a que la empresa FAME S.A. esta en el proceso de designaciéon y no de
acreditacion aun no se ha implementado el sistema de documentacion
necesario para llevar un sistema de gestion de calidad segun la norma ISO
17025, por lo tanto en el siguiente plan de accion se puede evidenciar las
acciones que se deben tomar para completar la documentacion de la norma
ISO 17025:2005 por medio de la guia 17025. Cabe recalcar que queda a
decision de las autoridades de la empresa el seguimiento de este plan de
accion. Dado a la extension del plan de accién este se puede ver en el Anexo
8.1.

5.5.3 Plan de Accion de Calibracion

El siguiente plan de accién se refiere a las calibraciones que se han efectuado
durante la realizacién de esta tesis y a las que se deberan realizar para poder
tener un laboratorio con todos los equipos calibrados. Cabe recalcar que en
ocasiones no depende del laboratorio las calibraciones sino de la empresa
INEN dado que ellos son que podran calibrar los equipos de medicion del
laboratorio en caso de las maquinas con las cuales se realizan los analisis de
telas dentro del laboratorio se necesita realizar validaciones o ensayos de
aptitud con laboratorios similares segun el requisito de la norma 5.6.2.1.2 en el
cual se especifica que si “Existen ciertas calibraciones que actualmente no se
pueden hacer estrictamente en unidades Sl. En estos casos la calibraciéon
debe proporcionar confianza en las mediciones al establecer la trazabilidad a

patrones de medicién apropiados, tales como:

¢ El uso de materiales de referencia certificados provistos por un proveedor
competente con el fin de caracterizar fisica o quimicamente un material de

manera confiable;

e La utilizacion de métodos especificados o de normas consensuadas,

claramente descritos y acordados por todas las partes concernientes.



116

Siempre que sea posible se requiere la participacién en un programa adecuado
de comparaciones inter laboratorios.” (ISO, Norma 17025:2005 Requisitos
generales para la competencia de los laboratorios de ensayo y de calibracion,
2005) Para comprobar la eficiencia de los mismos pero lamentablemente aun
no existen laboratorios acreditados en lo que respecta a textil ni cuero por que
se realizo un plan de validacién de maquinaria con laboratorios colombianos y
queda a decision de la empresa seguir con lo estipulado. Dado a la extension

del plan de accion este se puede ver en el Anexo 8.3.

5.5.4 Plan de Accioén para el Personal

El plan de accién del personal es el que se realiza para cumplir mejorar la
competencia y formacion tanto de los operadores como de los directivos del
laboratorio con lo que respecta especialmente al conocimiento de la norma ISO
17025:2005, noma 9001: 2008, metrologia, estadistica, medicién de
incertidumbre entre otras para que en un futuro una vez que se hayan
implementado y verificado dichos conocimientos se pueda comenzar un
proceso de acreditacion del laboratorio. Dado a la extension del plan de accién

este se puede ver en el Anexo 8.4.

5.6 PARAMETROS MINIMOS ESTADISTICA PARA EL LABORATORIO

En esta seccion se presentara un analisis detallado de cémo deben realizarse
el analisis estadistico dentro del laboratorio de control de calidad Fabril FAME
bajo las herramientas de six sigma de la fase measure se utilizd esta
metodologia dado que actualmente los ensayos de laboratorio no trabajan bajo
control estadistico y este aspecto es fundamental para tener trazabilidad de la
informacion de las no conformidades ademas del sistema de verificacion de
incertidumbre dentro del laboratorio. Para ello va a ser fundamental que la
empresa adquiera el sistema de control estadistico MINITAB el mismo que va
ayudar a que los operadores realicen los procedimientos estadisticos

necesarios para manejar las cartas de control presentadas a continuacion. Los
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criterios de aceptacion para el control estadistico seran determinados de

acuerdo a las especificaciones técnicas del cliente para los diferentes analisis.

5.6.1 Control Estadistico de Procesos

El siguiente estudio esta basado bajo las herramientas de six sigma para el
control estadistico de muestras, dado a la confidencialidad de los datos
realizados en el laboratorio se realizara los procedimientos a seguir para el

control estadistico dentro del laboratorio.

Se utilizara el software Mintab por lo que queda a decisién de la empresa

adquirirla.

5.6.2 Grafico de Control por Zona

Puede ser usado para valores individuales como en el caso del laboratorio
dado que los analisis de prueba son realizados a muestras individuales y en
algunas veces en analisis destructivos por lo que no se pude volver hacer el
analisis a la misma muestra dos veces.

5.6.2.1 Procedimiento

Primero se verifica los datos principales para los diferentes analisis de control:
(Spiegel, 1991)

LIE (Limite inferior de la especificacion): es el rango minimo de la base técnica

del cliente a lo que respecta al laboratorio.

LSE (Limite superior de la especificacion): es el rango maximo de la base

técnica del cliente a lo que respecta al laboratorio.
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u (media): es el rango promedio que se debe obtener en un analisis en una

muestra.

5.6.2.2 Analisis de Control para trabajo No Conforme (Fracciéon

Defectuosa)

El laboratorio realiza este tipo de analisis cuando encuentre trabajos

defectuosos por fraccion defectuosa detectados por su personal como puede
ser verificacion de motas en un rollo de tela o cantidad de defectos en un lote

de tela o cuero.

e Se coloca la informacion sobre el trabajo no conforme en la pantalla de
minitab se puede sacar los datos cada 25 muestras de trabajo no

conforme. Como se muestra a continuacion:

Minitab - Sin titulo - [Hoja de trabajo 6 **]

@ Archivo Edicion Datos Calc Estadisticas Grdfica Editor Herramientas Ventana Ayuda

FE &S R # QR TEBOHEY

| - | ]| %

¥ Cc1 c2 c3 Cc4 CH Chk cT c8
Datos

[F=J == T I = T S R I PR N e
[ O SN e L R R R

%]

10

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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e Se dirige a la parte de estadisticas = graficas de control = graficas de

atributos = P

z Minitab - Sin titulo - [Hoja de trabajo 6 **']

|@ Archivo Edicidn Datos Calc | Estadisticas Grafice Edifor Heramientas Venfana Ayuda

! = | §| 4 E| «) r«  Estadisticas basicas

‘ Iﬁ' o ||T% Regresidn

- : ANOVA
s | c e o

Herramientas de calidad

Confiabilidad/supervivencia

Analisis multivariado
Series de tiempo
Tablas

No paramétricos
EDA

[ |
|=.==I==—-lm=.n-h-=.u~|—x

Datos o
——| A |— Graficas de contral I

Potencia y tamafio de la muestra *

-

{BEOHE D

4

CER B A

(E

4

X|Q|[y TOON - AH

}

ci (o C10 cn

Transformacidn Box-Cox... —

3 :
Graficas de atrbutos i =
: P

Graficas de varibles para subarupos »

Graficas de variables para individuos »

Grificas de tiempo ponderado =

Graficas multivariadas L2

4

}

o I - S N G e s L R . R PR

10
Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

e Se selecciona opciones de Grafica P = etiqueta Pruebas = Realizar

todas las pruebas para causas especiales = Aceptar

e Opciones

2] (S

Realizar todas las pruebas para causas espedales -

1 punto > K desviaciones estandar desde |a linea central
K puntos consecutivos en el mismo lado desde Ia linea central
K puntos consecutivos, todos en aumento o todos en descenso

K puntos consecutivos, alternandolos arriba y abajo

Parametros I Estimado I Limites 5 Pruhas IEmpas I Mostrar l Almacenamiento I

K

[300

B
O
i—l‘_*_

Opciones de Grafica P...

Cancelar !

Ayuda |

Aceptar

Cancelar l

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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e En Variable = seleccionar la celda datos y en Tamafos de subgrupo =

insertar el numero de muestra. = Aceptar

Gréfica P =

Datos Variables:

Datos

Tamanos de los subgrupos: | 25

{ingresar un nimero o columna gue contenga los tamanios)

Escala... | Etiquetas... J

Graficas miltiples. .. I Opciones de datos... J |§Dgciones de GraficaP... 1

Ayuda Aceptar J Cancelar J

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

e Grafico P

Grafica P de Datos

-

Proporcion

UCL=0,370

0,2_\./'\1 o _
ol VTS AAATY S

0,0 LCL=0

P=0,154

1 3 5 7 9 11 1I3 15 17 19 21 23 25

Muestra
Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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e Para confirmar con los datos anteriores se utilizara el software de la guia
17025 que nos indica como realizar las cartas de control por medio de
una tabla en formato EXCEL, donde se especifica el limite inferior y el
limite superior, la linea de control segun el tamafo de la muestra para lo
cual se deben realizar los siguientes pasos: (Dicho procedimiento se lo

realiza si no se posee el software de MINITAB)

= Se abre la hoja del software “Carta de control p”
= Se coloca el nimero de tamafio de la muestra

= Se colocan los datos

DATOS DE ENTRADA
Caracteristica a monitorear: MNamero de trabajos no conformes.
Tipo de carta de control a utilizar:  Tipo "p" fraccién defectuosa
Tamaiio de muestra: 25 " senicios del laboratario
Niamero de ‘e :
o e Fraccion | Porcentaje
defectuosa | defectuoso
No. conformes -
por muestra P (%)
1 6 0,24 24,0 Linea de control central (LC) = 0,154
2 5 0.20 200 Limite de control inferior (LCI) = 0,000
3 6 0,24 24.0 Limite de control superior (LCS) = 0,370
4 5 0,20 20,0 Nimero de muestras = 25
5 5 0,20 20,0
6 1 0,04 4.0
7 4 0,16 16,0
8 4 0,16 16,0
9 4 0,16 16,0
10 2 0,08 8.0

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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e Se dirige a la pagina siguiente del archivo de Excel y se verifica la carta

de control.

. —+—Datos
Carta de control de trabajo no conforme —]C
LCI

1 e o o e o st e B e

=
EHE
i
Sigl
£
&

Fraccion no conforme o defectuosa (p)
f=]
wn
L]

N AT AT AT AN R
=== v: ] \/v \/ ] ' ' :\, ;

0 5 10 15 20 25 30

Numero de muestra

Fuente: Guia 17025/ EXCEL
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

¢ Se analiza el sistema de control por medio del literal 4 presentado en este

capitulo.

5.6.2.3 Analisis de Control para trabajo No Conforme (Numero de

Defectos)

El laboratorio realiza este tipo de analisis cuando encuentre trabajos

defectuosos por numero de defectos detectados por su personal como puede

ser en numero de defectos en un metro de tela o numero de defectos en un
metro de cuero o cantidad de defectos en los botones o en las maquilas o
también puede basarse analizarse al numero de defectos que envia un
proveedor. Para lo cual se realiza un analisis de control C. como se muestra a

continuacion.
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e Se coloca la informacion sobre el trabajo no conforme en la pantalla de
minitab se puede sacar los datos cada 25 muestras de trabajo no

conforme. Como se muestra a continuacion:

[ 2 Minitab - Sin titulo

J Archive Edicion Datos Calc Estadisticas Grafica Editor Herramientas Ventana Ayuda

2R &g smreloc Bl 1 A0 | CBBOHE

i BRI R BIRIEYID

i Hoja de trabajo 6 **

: c1 C2 c3 c4 c5 C6 c7 c8

Datos
21
24
16
12
15
5
28
20
31

10 25

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

=T - - TS R S PUR N

e Se dirige a la parte de estadisticas = graficas de control = graficas de

atributos = C

|2 Minitab - Sin titulo

< e PR T . 2
| Archivo Edicidn Datos Calc | Estadisticas Grdfica Edjtor Herramientas Ventana Ayuda

SH| S| pmE| o Esedstos s eeeesE s amm | - |
| Regresidn » o T T — —
| & X | Q|| TOoODON @ A
[n || 2= (=R |
‘BT Hoja de trabajo 6 ™ DoE S
+ i @ | @ ) Graficas de control | B¢ Transformacion Box-Cox... (10 | C11
Datos = ) 3
1| Ei Heramientss de coldad Graficas de variables para subgrupos *
| o . : y
—25 24 | o S pE Graficas de variables para individuos »
= | | Andlisis multivariado ; g
N pnils , --
| 12| SeRELaetETRg Gréficas de tiempo ponderado 3
| | Tabls L - i
5 15 Graficas multivariadas =
—1 t Mo paramétricos 3
6 5 i
| 28 oA i
Fel 20 Potencia y tamafio de la muestra *

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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e Se selecciona opciones de Grafica C= etiqueta Pruebas = Realizar

todas las pruebas para causas especiales = Aceptar

Grafica C - Opciones (e
Parametros I Estimado I Limites 5 Pruebas lEiﬁpasI Mostrar I Almacenamiento l
Realizar todas las pruebas para causas espedales - K
1 purito = K desviadones esténdar desde Iz linea central i 3,001

K puntos consecutivos en el mismo lado desde la linea central : g
K puntos consecutives, todos en aumento o todos en descenso i 6
i 14

K puntos consecutivos, alternandolos arriba y abajo

Opciones de gréfica C...

Ayuda Aceptar Cancelar I

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

e En Variable = seleccionar la celda datos y en Tamanos de subgrupo =

insertar el numero de muestra. = Aceptar

Grafica C X
C1 Datos Variables:
Datos -
Ezcala... | Etiquetas... |
Graficas miltiples... ] Opciones de datos... ] jciones de grafica C... |
Ayuda | Aceptar I Cancelar I

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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e Grafico C
Grafica C de Datos
40 T
UCL=33,47

w 30
1]
.
w
L]
E
g 201 C=20,04
=
(=]
L]
§

10

LCL=6,61
"
1
D_

T
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25
Muestra

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

e Para confirmar con los datos anteriores se utilizara el software de la guia
17025 que se presentan los pasos a continuacion o si no se dispone del

programa Minitab:

= Se abre la hoja del software “Carta de control ¢”
= Se coloca el nimero de tamano de la muestra

= Se colocan los datos
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Fuente: Guia 17025/ Excel
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

DATOS DE ENTRADA
Caracteristica a monitorear: Mimero de trabajos no conformes.
Tipo de carta de control a utilizar:  Tipo "c” nimero de defectos
Tamaifio de muestra: 25 " senicios del laboratorio
Nimero de
Muestra | trabajos no
No. conformes
por muestra
1 21 Linea de control central (LC) = 20,04
2 24 Limite de control inferior (LCI) = 6,61
3 16 Limite de control superior (LCS) = 3347
4 12 Niamero de muestras = 25
5 15
6 5
7 28
8 20
9 3
10 25

Se dirige a la pagina siguiente del archivo de Excel y se verifica la carta

de control.

MNiamero de defectos (c)

Carta de control de trabajo no conforme

45

40

—+—Datos

—| C
LCI
LCS

35

30

25

20

10

Niumero de muestra

15

20

25

30

Fuente: Guia 17025 / Excel
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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¢ Se analiza el sistema de control por medio del literal 4 presentado en este
capitulo. Lo mismo se puede hacer para cualquier otro tipo de analisis de
control dentro del laboratorio como para acciones correctivas y acciones

preventivas.

5.6.2.4 Método para realizar la Incertidumbre en los Ensayos

La incertidumbre es la medicidén es el parametro no-negativo que caracteriza la
dispersién de los valores atribuidos a un mensurando, a partir de la informacién
que se utiliza. (VIM, 2009, pag. 20)

Donde se determinan dos tipos de incertidumbre la Tipo A que es la
incertidumbre de medicion, a partir de la distribucién estadistica de los valores
de la magnitud a de series de mediciones y se puede caracterizar por
desviaciones estandar mediante un analisis estadistico de los valores
obtenidos bajo condiciones de medicion definidas como las descritas a

continuacion:

Para varios tipos de condiciones de medicién

Repetividad de medicién

Condicidén intermedia de medicidn

Condicion de reproducibilidad de la medicion

Y la incertidumbre Tipo B de medicidn que se puede también caracterizar por
desviaciones estandar evaluadas a partir de funciones de densidad
probabilistica basadas en la experiencia u otra informacion distintos a una
evaluacion Tipo A de la incertidumbre de la medicidn como por ejemplo: (VIM,
2009, pag. 27)

e Asociada a valores publicados por la autoridad.

e Asociada con el valor de un material de referencia certificado.
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e Obtenida de un certificado de calibracion.

e Obtenida de la clase de exactitud de un instrumento de medicion

verificado.

¢ Obtenida de limites deducidos a través de la experiencia personal

Estd metodologia ayudara a realizar el andlisis de la incertidumbre Tipo Ay B
mediante la colocacion de datos en el software Minitab para lo cual se realiza

los siguientes pasos:

e Primero se coloca en una celda la codificacion de la muestra a ser
analizada en otra celda el nombre de la persona que va a analizar la
muestra y en una tercera celda se coloca el resultado de la muestra,

como se muestra a continuacion:

Archivo Edicion Datos Calc Estadisticas Grafica Editor Herramientas Ventana Avuda

EIE T - BT YIS - o

J ;J | ke o = Py e I _~_i' | '
+ C1 C2T c3 c4 c5 C6 Ci cs
| Muestra | Operador| Respuesta | - - - -
1 | 1 Auxlar1 | 1
2 1 | Auxiliar 1 | 2|
= 2 Auxiliar 1 | 3|
e 2 | Auxiliar 1 | z|
i 3 Auxiliar 1 | 2]
& 3 Auxiliar 1 | 1
7 4 | Auxiliar 1 | 2|
8 4 | Auxiliar 1 | 2|
9 5 | Auxiliar 1 | 1
10 &5 | Auxiliar 1 | 3|
11 6 | Auxiliar 2 | 2|
12 6 Auxiliar2 | 7
13 7 Auxiliar2 | 2|
14 7 Auxiliar 2 | 3
15 8 | Auxiliar 2 | + |
16 8 | Auxiliar 2 | 2|
17 9 | Auxiliar 2 | 3
18 9 | Auxiliar 2 | T
19 | 10 | Auxiliar 2 | 2
20 | 10 | Auxiliar 2 | 2|

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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Se dirige a Estadistica = Herramientas de calidad = Estudio de medicion

—=Estudio R&R del sistema de medicion (afiadido)

L ftulo - [Hoja de trabajo 9 **] _C O
‘E Archivo Edicidn Datos Calc| Estadisticas Gréfica Editor Herramientas Wentana Ayuda

EE (Crear hoja de trabzjo de estudio R&R del sistema de medicidn ...

. Estudio de Jinealidad v sesgo del sistema de medicidn ...

§ail] Estudio R&R del sisterna de medicion (anidado). .

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

Se dirige a Opciones...

o Estudio de medicion de atributos (método analitico)...

Estadisticas bisicos RRBODE BE| s 2E.d ¥ < o
Regresidn » i T oy 7]
ANova JEIXIQRTaoN - |
+ | ¢ | T \7 DoE ! G2 c8 | © | cio \ c11 | c1z | c13 |
I et [ Opeiradiie (Re R o T o ‘ ‘ ‘ |
i 5 Gt e cors.
== T Confiablidad/supervivencia * |fs. Diagrama de Pareto...
T‘ 2 Auxiliar 1 Andlisis multivariado *| 2> Causay efecto...
5| 3 Auiliar 1 Suties s LN "1 75 1dentficadsn de b detrbucsn ndwidual...
"6 | 3 Auiliar 1 Tablas ' £ Transformacion de Johnson...
7 4 Auxiliar 1 Ho paramétricos ¥ Anilsis de capacidad »
I 28 4| Aunllar 4 kR4 " Capabiny spack ’
9 5 | Audliar 1 Potenci y tamafio de 2 muestra |
10 | 5 | Awliar 1 3 ! M Estudio tipol del sistema medicidn...
11__ 6 Auxiliar 2 2] ~4 Andlisis de concordancia de atributos...
12| 6 Auxiliar 2 1 Miselieo de acentacii por atibiitos.. ' Grfica de comidas del sistema de medicion...
13 7 | Auxiliar 2 2 . iy
— - : Muestreo de aceptacion por varables 3
M 7 Auxiliar 2 3 & Estudio R&R del sistema de mediddn (cruzado)...
15 8  Auxiliar 2 1 ~ Grafica mult-vari...
16 | 8  Auxiliar 2 2] | Gréfica de simetra...
17 9 Auxiliar 2 3
9| Awiliar 2 1]
10 | Auxiliar 2 2
10 Auxiliar 2 2

= Variacion de estudio de coloca 6 (por ser

analisis de 6 sigma) = Se ingresa la Especificaciéon Inferior y Superior de

la basa técnica del cliente =Se coloca el titulo = Aceptar.

Estudio R&R del sistema de medicién (anidada) - Opciones

e !

Variadon de estudio: I 5 {numero de desviadones estandares)
Tolerancia del proceso

(*" Ingresar por lo menos un limite de especdificacidn
I.l_.
Espec. superior: [3_-
(™~ Espec. superior - Espec., inferior: I—
l._.

[~ Mostrar probabilidades de dasificacion errada

Espec. inferior:

Desviacion estandar historica:

I~ Mo mostrar contribucién porcentual
[ Mo mostrar variadon porcentual del estudio
| Dibujar graficas en graficas separadas, una grafica por pagina

Titulo: i Andlisis de Incertidumbre

Ayuda I

Aceptar Cancelar

Informadon del sistema de medicon ...

Opciones...

Aceptar

Cancelar

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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e Se selecciona Informacion del sistema de medicion = Se coloca el
nombre del sistema de medicion = La fecha de estudio = El responsable
= La tolerancia de la medicién (valor minimo en que mide el equipo) =

miscelaneo (notas) = Aceptar

Estudio R&R del sistema de medicicn (anidado) - Informacion del sistem,.. ES L% |
Mombre del sistema de mediddn: ] Medicién Base Informacion del sistema de medicién ... ‘
Fecha de estudio: ! XH-XK-XK Opdiones... l
Motificado por: I Ing. XXXKXEX
Tolerancia del sistema de medicidn: I 1
Miscelanen: 1 ninguna

Aceptar
Ayuda | Aceptar I Cancelar
b 2 Cancelar

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

e Aceptar
Estudio RAR del sistema de medicién (anidado) ]
Nimeros de parte o lote: | Muestra | Informacidn del sistema de medicidn ... I
Operadores: I COperador Opciones. .. |
Datos de mediddn: | Respuesta
Sefeccionar Aceptar
Ayuda ! Cancelar

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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Analisis de Incertidumbre
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Notificado por:  Ing. X0000KX

Nombre del sistema de medicidn: Medicién Base Tolerancia: 1

Fecha del estudio: UK Misc: ninguna
_ Componentes de variacién Respuesta por Muestra ( Operador )
£ 200 % Contribucién 3 ) 3 5] 5]

3 100 % Var. de estudio
8 0 [ % Tolerancia ,
& £y
4
& &
o 1L o <} 0 o o
o S —F ——
& Muesta 1 2 4 5 6 7 8 9 10
N4 Operador Auiliar 1 Auxiliar 2
Grafica R por Operador
= Auxiiar 1 Auxiliar 2 Respuesta por Operador
% 30] T UCL=3,267 34 5 )
@ -
L |
E |
L 4
3 / l ./\ i # o
o oo oo R=1
g | .
g . _ E o o]
0,01 * *| LCL=0
g - Auiliar 1 Auxilar 2
£ Operador
Grafica Xbarra por Operador pe
- Auxiiar 1 Auxiliar 2
£ I uCL=3,781
g I
g |
" 2 /.\ — /.\ +— Fo10
TN '
= |
3 |
g 01 : LCL=0,019

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB

Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

R&R del sistema de medicidn

2Contribucidn

Fuente VarComp {de VarComp)

RsR del sistema de medicidn total o, 7 100,00
Repetibilidad o, 7 100, 00
Reproducikbilidad o, 0 0,00

Parte a partce 0,0 0,00

Variacidn total O, 7 100, a0

La tolerancia del proceso 5 = 2

Desv.Est.

Fuente {DE) Var. 4de estudioc (& * S5SD)

EszsR del sistema de medicidon total 0, 2386680 5,.,01998
FRepetibilidad 0, 8536660 5,019948
Reproducikbilidad 0, 000000 0, 00000

Parte a parte o0, 000000 o0, 00000

Variacidn total o, 53686860 5,019298

EFTolerancia

Fuesntce FVar. de estudioc {5V Toler)

Rs=R del sistema de medicidn total 100,00 251,00
Repetibilidad 100, 00 251, 00
Reproducikilidad o, 00

Parte a parte o, 00

Variacidn total 100,00 251, 00

Mimero de categorias distintas = 1

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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5.6.2.5 Interpretacion de Resultados

Dado a ser una propuesta de mejora, cabe recalcar que el ejercicio anterior es
modelo y no se basa a la realidad del laboratorio dado a la confidencialidad del
mismo por lo que se realizara un analisis de interpretacion de resultados guia
para que se pueda utilizar en los diferentes estudios de incertidumbre dentro
del laboratorio. (Pulido & Salazar, 2009)

5.6.2.6 Resultados del Ejercicio Modelo

Como se puede evidenciar en la columnas de % de contribucion ubicada en la
primera seccidn el porcentaje de contribucidén a lo que respecta a la repetividad
es 100 % a diferencia al porcentaje de partes por partes que sefiala al 0 %lo
que nos indica que es mucho menor la contribucién de las partes y se basa en

el sistema de medicion.

La columna %Var. del estudio en la secciéon fuente indica que el R&R del
sistema de medicion total representa el 100% de la variacion del estudio. Por
lo tanto, la mayor parte de la variacion es causada por un error en el sistema de

medicion; muy poca se debe a diferencias entre partes.

En categorias distintas = 1 en numeros indica que el sistema de medicion no es
capaz de distinguir entre partes. Minitab calcula el numero de categorias
distintas de este enunciado dividiendo la desviacién estandar de las Partes
entre la desviacion estandar del sistema de medicion, después ese resultado lo
multiplica por 1.4. Luego, Minitab trunca este valor, excepto cuando el valor es
menor que 1. En este caso, Minitab establece el numero de categorias

distintas en 1.

Este numero representa el numero de intervalos de confianza que no se
sobreponen que segmentaran el rango de variacion del producto. También
puede entenderse como el numero de grupos dentro de los datos del proceso

que el sistema de medicion puede discernir. (Minitab 15)
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5.6.2.7 Analisis de Incertidumbre por un Solo Operador

Para el siguiente andlisis se realizara con una herramienta estadistica llamada
ISOPLOT en el software Minitab el mismo que ayuda a evaluar si un sistema
de medicién tiene poder de discriminacion adecuado para prevenir
interpretaciones y decisiones erradas, debido al error o la incertidumbre de la

medicién (Moura/Quali)

Pasos a segquir:

¢ Retira una muestra estratificada esto quiere decir que esté compuesta por

elementos de diferentes grupos o poblaciones (Moura / Quali).
e Enumerarlas en secuencia
e El auxiliar 1 debe medir las muestras en forma aleatoria y secuencial el

mismo operador mide nuevamente las muestras en otro orden aleatorio y

secuencial. Ejemplo a continuacion.

Minitab - Sin titulo - [Hoja de trabajo 10 ***]

@ Archivo Edicion Datos Calc Estadisticas Grafica Editor Herramientas Ventana Ayuda

FE & BB v #e 0% L@BO®E S
| B | =i
. Ci c2 c3 c4 c5 Cé 7 cs

Medicion 1| Medicion2
23,911 221778
23111 21,4222
26,9333 24,0000
22,8889 20,9778
24 3333 21,0889
19,6222 18,2444
18,5778 19,4667
19,5556 21,3333
19,1556 19,7333

10 23,5556 21.8667

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

W ee | =~ |k R =
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e Se dirige a Graficos = Graficos de dispersion = Con regresion =

Aceptar.

Grafica Editor Herramientas Ventana Ayuda
Graficas de dispersion [ﬁ

Con regresion
Simple Con grupos Con regresion ¥ grupos

Conlineade  Con conexion
CONEeXion ¥ Qrupos

7

Ayuda | Aceptar Cancelar

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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e Se construye un diagrama de dispersion con los valores de la medicion 1

en Xy los valores de la medicion 2 en Y

Grafica de dispersian - Con regresion | Sonm

€1 Medicidn 1 3 | variables Y| variables X| «

C2  Medicén2 1 "Medidan 1' ::
2
3
4
3
L
?’ -

Escala. .. J Etiquetas... I Mostrar datos. ..
Graficas miltiples. .. ] Opdones de datos. .. ]
Ayuda Aceptar ] Cancelar

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

e Graficar manualmente una “salchicha de dispersion” por medio de los

siguientes pasos: (Moura /Qualy)

» |nsertar una linea paralela a la de regresion que pase por el punto

superior mas distante.

» [nsertar una segunda linea paralela, en el lado opuesto a la primera y

equidistante a la recta media.

= Una ambas lineas con semicirculos de diametro Delta M y con centros

en la recta media y pasando por los puntos extremos.

= Ajustar la pantalla a la métrica de una regla y medir la distancia L y el
diametro de delta M. (Se puede realizar el procedimiento anterior con

una hoja milimetrada)
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Analizar por medio del criterio de aceptacion:

L / Delta M >= 8,5 Debe ser mayor a 8,5 para aceptar la incertidumbre de

la medicion.

Grafica de dispersion de Medicion2 vs. Medicion 1

30,0
ISOPLOT
27 5 Criterio de aceptacion
r /77?\
—
L — N
——=— >=85 —

25,0 Delta M
o
[
=
2 22,54
T
7}
=

20,0 &_//

17.5 4 Delta M\

’ e
15,0 \ T \ T \
15,0 17,5 20,0 22,5 25,0 27,5 30,0

Medicion 1
Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

5.6.2.8 Analisis de Resultados para los Graficos de Control

Se saca la capacidad del proceso para lo cual primero se coloca los datos en la

celda en el sistema MINITAB como se muestra a continuacion:



Minitab - Sin titulo

J Archive Edicion Datos (Calc Estadisticas Grafica Editor Herramientas Ventana Ayuda

| sE & s me B 1t 1AL OTM@

/|

EEIY AN

HIRIEYID

= Hoja de trabajo 1 =

4

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB

+ 1 c2 c3 Cc4 C5 Co6 cT c8
Datos

1 1
2 2
3 4
4 1
5 3
6 1
T 3
8 1
9 3
10 4

Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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e Se selecciona Estadisticas = Herramientas de calidad = Analisis de

capacidad = Normal.

Estadisticas Grafica Editor Herramientas Wentana Ayuda

Estadisticas basicas
Regresian

ANOVA

DOE

Graficas de control

Herramientas de calidad

Confiabilidad/supervivencia
Analisis multivariado

Series de tiempo

Tablas

No paramétricos

EDA

Potencia y tamafio de la muestra

»

*
*
»
3

*
*
L4
L4
L4
L4
»

| CBBeoa e CEE &

BREEIT e

I XIQ[NToON - b

cn c12 c13

c14

| e | c | c3 | cw
I I I I
Grafica de corridas...

|ﬁ_ Diagrama de Pareto...
=% Causa y efecto...

'Q} Identificacion de la distribucién individual...

% Transformacion de Johnson...

Andlisis de capacidad

Capability Sixpack

Estudio de medicién

¥ Andlisis de concordancia de atributos...

Muestreo de aceptacién por atributos...

Muestreo de aceptacian por variables

> Grafica multi-vari...
M Grafica de simetria...

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

i

iyl Entre/Dentro...

MM
lit.] No normal...

ﬁ Variables multiples (Mormal)...

E Variables multiples (Mo normal)...

I‘ﬂ Binomial...

L Poissen...
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e Se coloca en la columna individual los datos = en la celda tamafio de
grupo el numero de muestra = En especificacion inferior el LIE y en

especificacion superior el LSE del analisis = Aceptar

Analisis de capacidad (d'l'stribucTc::n normal) ﬂ
C1 Datos Los datos estan organizados como Box-Cox... i
f* Columna individual: ; Datos
Estimar...
Tamanio del subgrupo: | 16
- Opciones...

{utilizar una constante o una columna de ID)

Almacenamiento. ..

" subgrupos en las filas de:

Espec. inferior: I 1 [~ Limite
Espec. superior: Is [ Limite
Media histdrica: | ({opdonal)

Desviacion estandar historica: I {opcional)
Aceptar

Avyuda I Cancelar

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011
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¢ Se verifica la desviacidon estandar que se utilizara en el analisis de control

de procesos y se analiza el LIE y LSE también se puede evidenciar si el

proceso sigue una distribucién normal.

gn Capacidad de proceso de Datos = =[]
Capacidad de proceso de Datos
LIE LSE
Procesar datos ] | |— Dentro de
LIE 1 | — =— Generzl
Ohjetiva * — - i
LSE 5 | Capacidad {dentro) del potencizl
Medida de la muestra 2,3 A I Cp 065
Nidmeno de muestrs 10 | CPL 0,34
Desv.Est, (Dentra) 1,2B685 CPU 0,38
Desv.Est, (Genesal)  1,25167 | Cpk 034
| Caparidad generzl
| Pp 057
| PPL 035
| PPU  0.5%
Ppk 0,35
| Cpm *
|
|

0 1 2 i 4 3 6

Desempefio observada Exp. Dentro del rendimiznta Exp. Rendimiento general

PPM < LIE 000 PPM = LIE 15619505 PEM = LIE 14949168
PPM = LSE 0,00 PPM = LSE 2018,80 PPM = LSE 1557,98
PPM Total 0,00 PPM Totzl 15821365 PPM Total  151048,63

Fuente: QualyPlus+/ MINITAB
Elaborado por: Olmedo, Soraya 2011

5.6.2.9 Analisis de Control de Graficos

u+dc LSC
Region A c
Region B G
u Region C 4]
Region C (o)
Region B (&)
Region A G

ut+3c ™ LIC

Fuente: Curso Lean SIX SIGMA GREEN BELT 2011



a) Solo un punto afuera de los limites.
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Causa Especial: Se puede presentar por causas especiales las cuales son

ajenas al conjunto de causas comunes, las cuales surgen ocasionalmente

las mismas que no se encuentran presentes todo el tiempo y solo afectan a

los algunos resultados por lo general estan aisladas de las causas
comunes. (MOURA/QUALI+, 2010)

u+3oc Fuera de los limites LSC
A G
B G
C G
C G
B G
A G
u+3o ) Fuera de los limites LIC

Fuente: Curso Lear{-.SIX SIGMA GREEN BELT 2011

b) 2 puntos de 3 puntos seguidos en la regiéon A o encima (en el mismo

lado)

Probable Causa: Causa especiales se debe verificar el porqué dichos

puntos estan tan cerca de los limites de especificacion.

—~
u+3c LSC
A c
_ B 2 o
C ) A (e
X C -
—__ A =% c
TEEE LIC
-

Fuente: Curso Lean SIX SIGMA GREEN BELT 2011
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c) 4 puntos de 5 puntos seguidos en la region B o encima (en el mismo
lado)

Probable Causa: Causa especial dado que no es normal que varios puntos

estén al limite de las especificaciones.

=
u+3c / 2 LSC
A e G
G B f = | o
C 2 5]
A C 5}
B 2] ls3
= 7] TN W -
utdc LIC - B
S

Fuente: Curso Lean SIX SIGMA GREEN BELT 2011

d) Estratificacion: 15 puntos en la regiéon C

Probable Causa: Mezcla de varias fuentes distintas, produciendo una

estabilidad artificial.

u+3c > LSC

ajajafajala

u+3c LIC

\/}wﬁt‘:mb

Fuente: Curso Lean SIX SIGMA GREEN BELT 2011
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e) Mezcla: 8 puntos seguidos en ambos lados del grafico ninguno de
ellos en laregiéon C

Probable Causa: Mezcla de dos fuentes con comportamientos distintos

ajuste indebido o excesivo

urio > LSC I
Hmma k

\

\

N N
u+3oc ) 3 Lic &=

ajafalaja|qa

|lm(o|m|m| =

Fuente: Curso Lean SIX SIGMA GREEN BELT 2011

f) Cambio de Nivel

Posible causa: mantenimiento del equipo, cambio de turno, cambio de set

up cambio de materia prima.

u+3c > LSC
A G
B ' c
C ! u G
\ C G
B c
A c
u+3oc ) LIC

Fuente: Curso Lean SIX SIGMA GREEN BELT 2011
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g) Tendencias

Posible causa: desgaste de herramienta, variacion de la temperatura

ambiente.
u+3c > LSC
A G
B B G
C u G
\ C (33
B h c
A G
u+3c ;> LIC

)

Fuente: Curso Lean SIX SIGMA GREEN BELT 2011



144

CAPITULO VI

6 ANALISIS FINANCIERO

6.1 ESTIMACION DEL MEJORAMIENTO EN LA RENTABILIDAD

6.1.1 Proyecciones para la Oferta

Mediante una investigaciéon hecha a cabo en el archivo de la empresa Fabril
Fame S.A sobre la cantidad de informes que se realizaron desde el ano 2004
se pudo obtener los siguientes valores realizando una proyeccion para los afios

2011y 2012.

¢ Informe de vestuario

Afios Pronéstico Prénostifo
Informes Produccidn
2004 2040 618225
2005 2305 611953
2006 1516 897563
2007 1116 728292
2008 2678 723743
2009 1732 879773
200 1374 890642
2009 1290 922214
2009 1425 917004

Fuente: Archivo de la empresa Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya



¢ Informe Calzado

Afios Pronfﬁist.ico Prénostic’o
Analisis Produccién
2004 486 197250
2005 582 113557
2006 572 91114
2007 442 82593
2008 392 64790,6667
2009 322 49308,6667
2010 252 33826,6667
2011 182 18344,6667
2011 112 2863

Fuente: Archivo de la empresa Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya

6.1.2 Proyecciones para la Demanda
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Para verificar la demanda que tienen el servicio de informes textiles se ha

tomado en cuenta el crecimiento de la los textiles en el ecuador como crecen la

produccion nacional para lo que se sacaron valores del la camara de industrias

de produccion de pichincha donde seria el primer segmento al que se ofreceria

el servicio. (Textil, 2007).

Afios (')ferta de Dt-amanda de - Den.Ianda
informes informes | insatisfecha
2004 2978805 16,60 8199
2005 2871137 16,00 903
2006 2853193 15,90 7853
2007 2799359 15,90 7705
2008 2876185 15,20 7916
2009 2792630 15,00 7687
2010 2764928 14,70 7610
2011 2737227 14,40 7534
2012 2709525 14,20 7458

Fuente: Perfil de la industria Textil 2007

Elaborado por: Olmedo, Soraya
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6.1.3 Proyecciones de la Demanda Insatisfecha

La demanda insatisfecha esta realizada bajo un concepto general el cual solo
un porcentaje utilizara nuestros servicios pero se lograra captar este mercado

por medio de propaganda, publicidad entre otros. (textil, 2007)

. Ofertade |Demandade|] Demanda
Aios . . . .
informes informes | insatisfecha

2004 2040 8199 6159
2005 2305 7903 5598
2006 1516 7853 6337
2007 1116 7705 6589
2008 1732 7916 6184
2009 1732 7687 5955
2010 1374 7610 6236
2011 1290 7634 6244
2012 1425 7458 6336

Fuente: Perfil de la industria Textil 2007
Elaborado por: Olmedo, Soraya

6.1.3.1 Proyeccion estimada de Produccion Total

PRODUCCION ESTIMADA ANOS 1 AL 9
Afios Afios Pronéstico in_formes Afios Pronéstico Analisis Total Unidades
Vestuario Calzado
1 2004 2040 2004 486 2526
2 2005 2305 2005 582 2887
3 2006 1516 2006 572 2088
4 2007 1116 2007 442 1558
5 2008 1732 2008 392 2124
6 2009 1732 2009 322 2054
7 2010 1374 2010 252 1626
8 2011 1290 2011 182 1472
9 2012 1425 2012 112 1537
14530 TOTAL 3342
17872

Fuente: Trabajo de Campo en la empresa Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya
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6.1.4 Recursos Financieros necesarios y su Composicion de acuerdo a la

Inversion

Recursos Necesarios Cantidad $ Porcentaje
Inversion en equipos $73.122,02 69,80%
Inversion en adecuacion $ 23.000,00 21,95%
Remuneracion personal $ 8.643,53 8,25%
TOTAL $ 104.765,55 100,00%

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010

Elaborado por: Olmedo, Soraya

6.1.4.1 Inversién de Equipos

Con la premisa de readecuar completamente el laboratorio para que sea un

ente independiente a continuacion se detalla la inversion que se deberia

realizar con respecto a los equipos y maquinas con la una depreciacién a 9

anos.



Depreciacion total Costo Vida util CUOTA ANUAL $

Maquinaria y Equip. Total $ Aios 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Abrasimetro $ 13.000,00 15 867 867 867 867 867 867 867 867 867
Medidor de adherencia $ 73,04 15 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Balanza Digital $ 657,34 15 44 44 44 44 44 44 44 44 44
Medidor de resistencia $ 73,04 15 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Abrasimetro $ 1.500,00 15 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Dinamémetro $ 2.300,00 15 153 153 153 153 153 153 153 153 153
Balanza Digital $ 700,00 15 47 47 47 47 47 47 47 47 47
Balanza de Hilos $ 416,67 15 28 28 28 28 28 28 28 28 28
Agitador de barra $ 500,00 15 33 33 33 33 33 33 33 33 33
Dinamémetro $ 25.000,00 15 1667 1667 1667 1667 1667 1667 1667 1667 1667
Medidor de angulo $ 250,00 15 17 17 17 17 17 17 17 17 17
Escala de grises $ 83,93 15 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Contador de hilo $ 1.250,00 15 83 83 83 83 83 83 83 83 83
Plancha $ 40,00 15 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Desecador $ 1.500,00 15 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Lavadora $ 771,00 9 86 86 86 86 86 86 86 86 86
Secadora $ 857,00 9 95 95 95 95 95 95 95 95 95
Vitrina $ 500,00 9 56 56 56 56 56 56 56 56 56
Equipo de ambiente $ 15.000,00 10 1500 | 1500 | 1500 [ 1500 | 1500 1500 1500 1500 1500
Escritorios $ 1.200,00 7 171 171 171 171 171 171 171 171 171
Computadora $ 6.750,00 3 2250 2250 2250 2250 2250 2250 2250 2250 2250
Impresora 3 500,00 3 167 167 167 167 167 167 167 167 167
Teléfono 3 200,00 3 67 67 67 67 67 67 67 67 67
Inversioén Total $ 73.122,02 7547 7547 7547 7547 7547 7547 7547 7547 7547

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya

8yl



6.1.4.2 Inversion de Adecuacion
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A continuacion se presenta el costo sobre la adecuacion del laboratorio

presentado en el literal 5.1.2 Segunda parte. Adecuacion de infraestructura.

ANALISIS DE OBAS FISICAS # 3

INSTALACIONES

OFICINAS

LABORATORIO

ACERA

BANO

PINTURA

150

200

75

HIERRO

200

400

200

200

CEMENTO

600

700

400

400

ADITIVOS

280

575

280

280

CABLES ELECTRICOS

45

25

45

35

TUBERIAS

280

350

280

200

VENTILACION

0

15000

PERSONAL

ELECTRICISTA

325

PLOMERO

325

ALBANIL

325

DISENADOR

500

Costo Total

PINTOR

325

23000

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya

6.1.4.3 Remuneracion del Personal de Laboratorio

En el siguiente cuadro se encuentra el analisis sobre

el costeo para los

funcionarios del laboratorio tomando en cuenta que no se aumentara recursos

operativos es decir se utilizara la mano de obra actual a la cual se la capacitara

dependiendo a las diferentes funciones que requiera y se les remunerara bajo

las leyes nacionales vigentes.

La propuesta vinculada a este analisis se lo

puede evidenciar en el literal 5.1.3 Tercera parte: Adecuacion de las funciones

del personal.



SUELDOS Y SALARIOS / MES
Numero de Empleados 4
Mano de Obra MENSUAL ANUAL
GERENTE GENERAL $ 2.500,00| $ 30.000,00
ESPECIALISTA DE CONTROL DE CALIDAD $ 1.500,00[% 18.000,00
AUXILIAR DE LABORATORIO VESTUARIO $ 700,00 | $ 8.400,00
AUXILIAR DE LABORATORIO CALZADO $ 500,00 | $ 6.000,00
Aporte al IESS 9.35% $ 488,90 | $ 23.467,20
Total a pagar $ 568890|% 68.266,80
BENEFICIOS SOCIALES
Decimo Tercero $ 433,33 | $ 5.200,00
Decimo Cuarto $ 265,74 | $ 3.188,90
Vacaciones $ 614,82 | $ 7.377,80
Aporte patronal 11.35% $ 556,48 | $ 6.677,80
Fondos de Reserva 8.33% $ 514,82 | $ 6.177,80
less 0.5 $ 510,19 | $ 6.122,23
Secap 0.5 $ 58,26 | $ 699,08
Beneficios Sociales Mensuales $ 295363|% 35.443,61
TOTAL MOD $ 8.642,53|$ 103.710,41

Fuente: Trabajo de Campo en la empresa Fabril Fame 2010

Elaborado por: Olmedo, Soraya

6.1.5 Analisis de Costos Variables
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Basados en la informacién detallada anteriormente sobre la proyeccion de

informes que demandaria el mercado se presenta el siguiente analisis.

Produccion anual

Unidades Diarias 24
Unidades Mensuales 528
Unidades Totales primer afio 6336

Fuente: Trabajo de Campo en la empresa Fabril Fame 2010

Elaborado por: Olmedo, Soraya
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DETALLE DE COSTOS VARIABLES PARA ELABORACION DE INFORMES

Materiales Proveedores Costos OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Detergente: Chebron $ 25,00 $ 25,001 $ 22,001 $ 20,00
Guantes: Dexo Lab $ 35,00 $ 35,00 $ 18,00 | $ 21,00
Papel: Personal Office $ 17,00 | $ 17,00 | $ 28,001 $ 25,00
Tinta: Personal Office $ 4200 | $ 4200 | $ 53,00| $ 58,00
Jaboén: Dexo Lab $ 23,00 | $ 23,00 $ 28,00 | $ 27,00
Gas: Egip Gas $ 500]|$ 500 $ 500 $ 5,00
Cinta Métrica: Chebron b 1,00 | $ 1,00 | $ 200| $ 1,00
Limpia Manos: Dexo Lab ) 14,00 | $ 14,00 | $ 24,00 | $ 30,00
Lija: Almacen Azasa $ 60,00 | $ 60,00 | $ 48,00 | $ 49,00
Mano de obra directa 3.500,00 | $ 3.500,00 | $ 3.857,00 | $ 3.809,00
Servicios $ 1.500,00 | $ 1.500,00 1.655,00 1.757,00
Mantenimiento 350,00 350,00 319,00 301,00
Fornamida Casa de Quimico | $ 125,00 | § 125,00 110,00 119,00
Acido Nitrico Casa de Quimico | $ 155,00 | $ 155,00 | $ 156,00 | $ 157,00
Acido Sulfurico Casa de Quimico | $ 132,00 | $ 132,00 | $ 154,00 142,00
Sosa caustica Casa de Quimico | $ 122,00 | $ 122,00 | $ 140,00 | $ 140,00
TOTAL $ 6.106,00| $ 6.619,00 | $ 6.661,00
Fuente: Trabajo de Campo en la empresa Fabril Fame 2010

Elaborado por: Olmedo, Soraya

Por lo tanto:

Costo Variable Total del Producto Final por Unidad $ 12,24
Costo Variable Total de la Produccion Mensual $ 6.462,00
Costo Variable Total de la Produccion Anual $ 77.544,00

Fuente: Trabajo de Campo en la empresa Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya

6.1.6 Analisis de Costos Fijos

Dentro de los costos fijos mensuales se encuentra el costo de remuneracion

que se encuentra en el literal 6.1.4.3. Capital de Trabajo y los costos de

fabricacion presentados a continuacion:

DETALLE DE COSTOS FIJOS DE FABRICACION

OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE TOTAL
Suministros $ 30,00 | $ 25,00 | $ 40,00 | $ 95,00
Agua $ 80,00 | $ 98,00 | $ 77,00 | $ 255,00
Luz $ 120,00 | $ 132,00 | $ 142,00 | $ 394,00
Combustible/lubricantes $ 100,00 | $ 100,00 | $ 100,00 | $ 300,00
Teléfonos $ 56,67 | $ 56,67 | $ 56,67 | $ 170,01
Mantenimiento $ 30,00 | $ 30,00 | $ 30,00 | $ 90,00

Seguros de maquinaria $ - $ - $ - $ -
Arriendos complejo Ind $ 2.000,00 | $ 2.000,00 | $ 2.000,00 | $ 6.000,00
Otros gastos indirectos $ 200,00 | $ 200,00 | $ 200,00 | $ 600,00
Total Cif $ 2.616,67 | $ 2.641.67 | $ 2.645,67 | $ 7.904,01
TOTAL $ 261667 |$ 2.641,67|$ 264567 |$ 7.904,01

Fuente: Trabajo de Campo en la empresa Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya




6.1.7 Capital de Trabajo
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Produccion y Costos

Produccion Total, unidades mes 528 cu

Costo Variable Total $ 6.462,00 | $ 12,24

Costo Fijo Total $ 2.634,00 | $ 4,99

Total $ 9.096,00 | $ 17,23
Minimo

Precio de Venta del Producto $ 20,00

Margen de Contribucion $ 2,77

Punto de Equilibrio 950( Unid. Mes

Producién ano 1 11.400( Unid. afio

| Capital de Trabajo (Un mes) $| $ 2.634,00 |

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010

Elaborado por: Olmedo, Soraya

6.1.8 Composicion del Capital (Aporte Propio y Préstamo)

Se realizara un préstamo por parte de la corporacion CFN (Corporacién

financiera nacional) por lo cual se requerira del 60 % de la inversion total, a una

tasa de interés del 12 % y a 5 anos plazo, con el afan de independizar el

laboratorio de control de calidad.

Resumen de IT: $

Adecuacion $ 23.000,00

Equipamiento $ 73.122,00

[Total | $ 96.122,00 |
Financiamiento:

Fondos propios $ 38.448,80 40%

Préstamo CNF $ 57.673,20 60%

Financ. Total $ 96.122,00

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010

Elaborado por: Olmedo, Soraya



6.1.9 Tabla de Amortizacion de Préstamo
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A continuacién se presenta la tabla de amortizacidn respectiva.

—|nterast 25, 1%

Capital 74.9%

¢ Datos sobre el préstamo:

Cantidad $ 57.673,00
Pago $ 1.301,25
Interest Rate 12%
Amortization (aios) 5
Intereses Anual $731.22
Pago mensual $ 1.301,25
Pagos semanles $ 325,31
Meses 60
Costo total en intereses $ 19.577,22

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010

Elaborado por: Olmedo, Soraya
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Informacion detallada del préstamo:

Amortizacion de Préstamo
Cuota Meses Pagos Principal Intereses Balance Total Intereses
1 $ 1.253,96 $ 725,29 $ 528,67 $ 56.947,91 $ 528,67
2 $ 1.253,96 $ 731,94 $ 522,02 $ 56.215,97 $ 1.050,69
3 $ 1.253,96 $ 738,65 $ 515,31 $ 55.477,32 $ 1.566,00
4 $ 1.253,96 $ 745,42 $ 508,54 $ 54.731,90 $2.074,54
5 $ 1.253,96 $ 752,25 $ 501,71 $ 53.979,65 $ 2.576,25
1 6 $ 1.253,96 $ 759,15 $ 494,81 $ 53.220,50 $ 3.071,06
7 $ 1.253,96 $ 766,11 $ 487,85 $ 52.454,39 $ 3.558,91
8 $ 1.253,96 $ 773,13 $ 480,83 $ 51.681,26 $4.039,74
9 $ 1.253,96 $ 780,22 $ 473,74 $ 50.901,04 $4.513,48
10 $ 1.253,96 $ 787,37 $ 466,59 $50.113,67 $ 4.980,07
11 $ 1.253,96 $ 794,58 $ 459,38 $ 49.319,09 $ 5.439,45
12 $ 1.253,96 $ 801,87 $ 452,09 $ 48.517,22 $ 5.891,54 $5.891,54
13 $ 1.253,96 $ 809,22 $ 444,74 $ 47.708,00 $ 6.336,28
14 $ 1.253,96 $ 816,64 $ 437,32 $ 46.891,36 $6.773,60
15 $ 1.253,96 $ 824,12 $ 429,84 $ 46.067,24 $ 7.203,44
16 $ 1.253,96 $ 831,68 $ 422,28 $ 45.235,56 $ 7.625,72
17 $ 1.253,96 $ 839,30 $ 414,66 $ 44.396,26 $ 8.040,38
2 18 $ 1.253,96 $ 846,99 $ 406,97 $ 43.549,27 $ 8.447,35
19 $ 1.253,96 $ 854,76 $ 399,20 $ 42.694,51 $ 8.846,55
20 $ 1.253,96 $ 862,59 $ 391,37 $ 41.831,92 $9.237,92
21 $ 1.253,96 $ 870,50 $ 383,46 $ 40.961,42 $9.621,38
22 $ 1.253,96 $ 878,48 $ 375,48 $ 40.082,94 $ 9.996,86
23 $ 1.253,96 $ 886,53 $ 367,43 $ 39.196,41 $ 10.364,29
24 $ 1.253,96 $ 894,66 $ 359,30 $ 38.301,75 $ 10.723,59 $4.832,05
25 $ 1.253,96 $ 902,86 $ 351,10 $ 37.398,89 $ 11.074,69
26 $ 1.253,96 $ 911,14 $ 342,82 $ 36.487,75 $ 11.417,51
27 $ 1.253,96 $ 919,49 $ 334,47 $ 35.568,26 $ 11.751,98
28 $ 1.253,96 $ 927,92 $ 326,04 $ 34.640,34 $ 12.078,02
29 $ 1.253,96 $ 936,42 $ 317,54 $ 33.703,92 $ 12.395,56
3 30 $ 1.253,96 $ 945,01 $ 308,95 $ 32.758,91 $ 12.704,51
31 $ 1.253,96 $ 953,67 $ 300,29 $ 31.805,24 $ 13.004,80
32 $ 1.253,96 $ 962,41 $ 291,55 $ 30.842,83 $ 13.296,35
33 $ 1.253,96 $971,23 $ 282,73 $ 29.871,60 $ 13.579,08
34 $ 1.253,96 $ 980,14 $ 273,82 $ 28.891,46 $ 13.852,90
35 $ 1.253,96 $ 989,12 $ 264,84 $ 27.902,34 $14.117,74
36 $ 1.253,96 $ 998,19 $ 255,77 $ 26.904,15 $ 14.373,51 $ 3.649,92
37 $ 1.253,96 $ 1.007,34 $ 246,62 $ 25.896,81 $ 14.620,13
38 $ 1.253,96 $1.016,57 $ 237,39 $ 24.880,24 $ 14.857,52
39 $ 1.253,96 $ 1.025,89 $ 228,07 $ 23.854,35 $ 15.085,59
40 $ 1.253,96 $ 1.035,30 $ 218,66 $ 22.819,05 $ 15.304,25
41 $ 1.253,96 $ 1.044,79 $ 209,17 $ 21.774,26 $15.513,42
4 42 $ 1.253,96 $ 1.054,36 $ 199,60 $ 20.719,90 $ 15.713,02
43 $ 1.253,96 $ 1.064,03 $ 189,93 $ 19.655,87 $ 15.902,95
44 $ 1.253,96 $1.073,78 $ 180,18 $ 18.582,09 $ 16.083,13
45 $ 1.253,96 $ 1.083,62 $ 170,34 $ 17.498,47 $ 16.253,47
46 $ 1.253,96 $ 1.093,56 $ 160,40 $ 16.404,91 $ 16.413,87
47 $ 1.253,96 $ 1.103,58 $ 150,38 $ 15.301,33 $ 16.564,25
48 $ 1.253,96 $1.113,70 $ 140,26 $ 14.187,63 $ 16.704,51 $2.331,00
49 $ 1.253,96 $ 1.123,91 $ 130,05 $ 13.063,72 $ 16.834,56
50 $ 1.253,96 $1.134,21 $ 119,75 $ 11.929,51 $ 16.954,31
51 $ 1.253,96 $ 1.144,61 $ 109,35 $ 10.784,90 $ 17.063,66
52 $ 1.253,96 $1.155,10 $ 98,86 $9.629,80 $17.162,52
53 $ 1.253,96 $ 1.165,69 $ 88,27 $ 8.464,11 $ 17.250,79
5 54 $ 1.253,96 $1.176,37 $ 77,59 $7.287,74 $17.328,38
55 $ 1.253,96 $1.187,16 $ 66,80 $6.100,58 $ 17.395,18
56 $ 1.253,96 $ 1.198,04 $ 55,92 $4.902,54 $ 17.451,10
57 $ 1.253,96 $ 1.209,02 $ 44,94 $ 3.693,52 $ 17.496,04
58 $ 1.253,96 $1.220,10 $ 33,86 $2.473,42 $ 17.529,90
59 $ 1.253,96 $1.231,29 $ 22,67 $1.242,13 $ 17.552,57
60 $ 1.253,52 $1.242,13 $ 11,39 $ 0,00 $ 17.563,96 $ 859,45

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya



6.1.10 Elaboracion del Flujo de Caja con Financiamiento

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010

Elaborado por: Olmedo, Soraya

Precio cvu
20 12,00
ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ANO 9

Qj 50520 57740 41760 31160 42480 41080 32520 29440 30740
Readecuacion -23000
Equipos -73122
Capital de Trabajo -2634
Inversiones -98756
Préstamo 58497
Inversiones-Prestamo -40259
Produccién 6336 6716 6918 7194 7367 7956 8116 8278 8319
Costos Fijos -31616 -31616 -31616 -31616 -31616 -31616 -31616 -31616 -31616
Costos Variales -77544 -79095 -78164 -79095 -78319 -79095 -77932 -79095 -78475
Total Costos -109160 -110711 -109780 -110711 -109935 -110711 -109548 -110711 -110091
Precio Producto 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Ingreso 126720 134323 138353 143887 147340 159128 162310 165556 166384
Utilidad Bruta 17560 23612 28573 33176 37405 48417 52762 54845 56294
Depreciacion Equipos -7547 -7547 -7547 -7547 -7547 -7547 -7547 -7547 -7547
Gasto de Interes -6531 -5379 -4081 -2618 -969 0 0 0 0
Utilidad antes impuesto 119173 126776 130805 136340 139793 151580 154763 158009 158837
Impuesto a la resta (25%) 298 317 327 341 349 379 387 395 397
Utilidad Despues Impuesto 3184 10369 16617 22670 28539 40490 44828 46903 48349
Depreciacion Equipos 7547 7547 7547 7547 7547 7547 7547 7547 7547
Amortizacion del préstamo -49413 -39177 -27642 -14997 0
Utilidad Final -40259 -38682 -21260 -3477 15220 36086 48038 52375 54450 55896
Flujo Neto de Caja -40259| -91442 -55447 -18582 20275 63655 88528 97203 101353 104245
(P/F, 15%, n) 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000 1,0000
Flujo Neto de Caja actualizado: -40259| -91442 -55447 -18582 20275 63655 88528 97203 101353 104245
VAN al 15% $ 269.530,41
TIR 16%
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6.1.11 Calculo del Costo Promedio Ponderado de Capital

Valor comercial de la deuda con terceros $ 57.781,36
Valor comercial de capital propio $ 38.448,80
Costo de la deuda 60%
La imposicionfiscal de la corporacion 35%
Costo del capital propio es de | 15%
0,23417534

$ 15.396,83

Costo ponderado del capital $ 15.397,06

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya
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6.1.12 Elaboracion del Flujo de Caja del Proyecto Puro

Precio cvu
20 12,00
ANO 0 ANO1 | ANO2 [ ANO3 | ANO4 | ANO5 | ANO6 | ANO7 | ANO8 | ANO9

Produccién 2526 2887 2088 1558 2124 2054 1626 1472 1537
Ingresos de operacion Qj 50520 57740 41760 31160 42480 41080 32520 29440 30740
Ingresos financieros
Costos de operacion (incluye los impuestos indirectos) -43523 | -49743 | -35976 | -26844 | -36597 | -35390 | -28016 | -25363 | -26483
Depreciacion -7547 -7547 -7547 -7547 -7547 -7547 -7547 -7547 -7547
Utilidades 7578 8661 6264 6232 6372 6162 6504 4416 9222
Valores de salvamento gravables (Venta de activos) 0 0 0 0 0 0 0 0
Impuesto a la utilidad en venta de activos 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Ingresos no gravables 0 0 0 0 0 0 0 0] 0
Costos de operacion no deducibles 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Valor en libros de activos vendidos (Ingreso no gravable) 0 0 0 0 0 0 0 0 0
GANANCIAS NETAS 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Depreciacion 7547 7547 7547 7547 7547 7547 7547 7547 7547
Valor de salvamento, activos no vendidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costos de inversion -98763
Flujo Neto de Caja -96129 14575 16658 12048 10548 12255 11852 11008 8493 13479
(P/F, 15%, n) 1,0000 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 | 1,0000 { 1,0000 | 1,0000 | 1,0000
Flujo Neto de Caja actualizado: -96129 14575 16658 12048 10548 12255 11852 11008 8493 13479
VAN al 15% $ 14.787,44
TIR 3%

Fuente: Departamento de Finanzas Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya
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6.1.13 Analisis de Sensibilidad
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Fuente: Trabajo de Campo en la empresa Fabril Fame 2010
Elaborado por: Olmedo, Soraya
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CAPITULO VII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES

7.1.1 Generales

e Basados en una perspectiva general de la tesis se pudo concluir que al
iniciar la auditoria con la entidad de acreditacion OAE sin haber terminado
el manual de calidad, resultd en un problema sustancial que se resume en
4 grupos importantes, mismos por los cuales se podria perder la

acreditacion:

No existe documentacion ni manual de calidad en base a los requisitos

de la norma.

La infraestructura no es la adecuada para la certificacion bajo la norma
ISO 17025:2005.

El personal auxiliar del laboratorio no presenta el perfil de
competencias necesarias para realizar ensayos, calibraciones ni

manejo del sistema gestion de calidad.

Los equipos no presentan registro histérico de calibraciones realizadas

por un ente certificador acreditado.

Razon por la cual a lo largo del documento se presentan acciones de
mejora enfocadas principalmente en dichos inconvenientes con la
finalidad de que el laboratorio de control de calidad pueda empezar de

una manera eficaz el proceso de acreditacion en el futuro.
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7.1.2 Especificas

e Se implementd la mayor parte de la propuesta de mejora para el
laboratorio de control de calidad durante la realizacion de esta tesis, es
decisiéon de la empresa seguir implementando los planes de accion

planteados.

e Las adecuaciones de infraestructura del laboratorio ayudaron a la
implementacion para la unificaciéon de los laboratorios asi como para la
colocacién del sistema de climatizacion segun los requerimientos de la

norma de ensayos especificos para cada muestra.

e La capacitaciéon del personal en lo que respecta a estadistica, analisis de
incertidumbre, sistema de gestion, norma ISO 17025:2005, metrologia
entre otras es un aspecto fundamental para la mejora de los procesos del
mismo, a razon de que el talento humano es lo mas importante en una

organizacion.

¢ El levantamiento de procesos de ensayos textiles y de cuero, ayudaron a
que los procedimientos del laboratorio tanto de vestuario como de calzado

se unifiquen para tener un solo sistema de gestion.

e Gracias al analisis de las no conformidades se pudo identificar los
principales aspectos a corregir en el laboratorio para lo cual se plantearon

las acciones correctivas para levantar dichas no conformidades.

e El andlisis financiero esta basado en el premisa de llevar a cabo la
certificacion del laboratorio, en donde se puede concluir que la inversion
de la adecuacioén del laboratorio podria haber sido menor si se hubiese

realizado antes de haber iniciado el proceso de designacion.
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Correspondiente al analisis de flujo de caja con financiamiento se pudo
concluir que es beneficioso el uso de un préstamo para la inversion del

laboratorio.

Correspondiente al analisis de flujo de proyecto puro se pudo concluir que
se recuperaria la inversion después de 3 afos lo que quedaria en manos

de la directiva el realizar la inversién del laboratorio sin préstamo.

La utilizaciéon de la herramienta estadistica Minitab, Six Sigma y la
aplicacion de Excel de la guia 17025 ayudaran al laboratorio a llevar un
control estadistico de sus procesos y a verificar la incertidumbre de la
medicion de sus ensayos, el cual es un requerimiento esencial para la

futura acreditacion del laboratorio..

El laboratorio de control de calidad Fabril Fame S.A. por ser el unico en
su categoria en el Ecuador debera realizar los ensayos de aptitud que
requiere la norma ISO 17025:2005 con laboratorios textiles y cuero de

otros paises.

El seguimiento del plan de accién sobre calibraciones ayudara a que los
equipos del laboratorio se encuentren en las condiciones adecuadas para

realizar los ensayos de una manera confiable.

Con la propuesta de mejora se pudieron realizar cambios en el laboratorio
los cuales ayudaran a al mismo a realizar sus ensayos de una manera

eficiente, eficaz y controlada.
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7.2 RECOMENDACIONES

7.2.1 Generales

e El laboratorio de control de calidad deberia ser un ente independiente a la
empresa Fabril FAME S.A para asi asegurar la no existencia de conflicto

de intereses con la fabrica de confeccion.

e Para una futura acreditacion se deberia continuar con la implementacion

de esta propuesta.

e El laboratorio podria desarrollarse de mejor manera con el compromiso

integro de todos los participantes del proyecto.

e La capacitacion de los operadores del laboratorio deberia ser uno de los
objetivos mas importantes para garantizar la calidad en los procesos de

ensayo.

e La capacitacion en sistemas de gestiébn asi como de la norma ISO
17025:2005 tanto a la direccibn como a los operadores es de suma

importancia para el éxito de esta propuesta.

e El laboratorio deberia ser un ente independiente para poder salir al
mercado nacional tomando en cuenta el capitulo financiero de esta
propuesta dado que no existe otro laboratorio acreditado con

caracteristicas similares en el pais.
7.2.2 Especifica
e Con relacién al alcance de la auditoria del laboratorio presentado en este

documento, se pudo evidenciar que dicho alcance es extenso y no

representaria un valor agregado el acreditar todos los ensayos
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propuestos, por lo cual basado en un andlisis de procesos y mediante una
investigacién de campo llevada a cabo en el archivo de la empresa Fabril
Fame S.A. con lo que se pudo verificar los ensayos que mas se realizaron
en los ultimos 6 anos, para lo cual se recomienda acreditar los siguientes

ensayos de laboratorio de control con la finalidad de recaudar ingresos

con la prestacion

de los siguientes servicios:

Materiales | Ensavo de Tela Norma Técnica
ANALISIS DE VESTUARIO
Hilps  |Densidad de hilos IS0 1711/2 1984
Lona Andlisis de repetencia AATCC 22-1989
Solidez al lavado AATCC 61-1994
Test test de peeling IS0 12945-1 2000
Solidez al frote AATCC 8-1995
Resistencia a la traccion ASTMD 5034-95
Tela Desgarre de tela ASTM 2261-96
- Peso (peso/metro cuadrado) ISO 3801-1977
Descomposicion de fibras (por fibra) AATT 20-1995
Cambio Dimensional AATCC 135-1993
Angulo de reperacién AATCC 66-19%0
Cambio de manchado ASTM 61-1994
ANATLISIS DE CALZADO
Cuero, |Resistencia a la traccion INEN 1061
Charol |Resistencia al desgarre INEN 3561
Sintético  |Espesor IUP 4
Cauche |Abrasion de la planta INEN 1924
Lona sport. Corr-lposil:-iirn AATCC 20-1995
Lona Cruda Fesistencia al desgarre IUP 6
—  |Solidez del color al frote iimedo v seco AATCC 8-1995

Fuente: Trabajo de campo en la empresa Fabril Fame 2010-2011
Elaborado por: Olmedo, Soraya
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NORMA TECNICA COLOMBIANA  NTC 1479 (Tercera actualizacion)

1.3 Este método de ensayo contians los siguientes numerales como ayuda en eluso 2
implementacion de las distintas opoones para determinar la solidez a la luz da los materiales
textiles,

Mumeral
Terminologia 4
Medidas de sequridad B
Uses y limitaciones G
Apaialus ¥ eien iaks 7
Fatrones de comparachn B
Preparacion de los especimenss de ensayo 9
Condiciones de cperacion de los equipos 10
Calibracion y wenficacion 1413
Madicidn de las unidades de decoloracian AATOC 14-15
Frocedimiertos de exposiclén de los eguipos 1617
Procedimiantos de exposiclon a la luz diurna 18-23
Evaluacién de los resultados 24-25
Informe de resultados 29
Pracision v sesgo 30-31
Referencias az
Motas A3
Anexos A=C

B REFERENCIAS NORMATIVAS

Los siguientes documentos normativos referenciados son indispensables para la aplicacion de
asta documento nomative. Para referencias fechadas, s2 aplica Gnicameanta |3 edicidn citada,
Para referencias ne fechadas, ge aplica la dltima edician del documenta normativo refesenciado
{incluida cualquier carreccidn).

NTC 3781997, Taxtlles. Arndsferas normales pars acondicionamianio ¥ ansayo (ASTM D778).

WTEC 2041;1591, Pinturas v productos afines. Funcionamiento del aparato de exposician a i luz
- tipo arco-Xendn - con o Sin agua, para materiales no metalicos. (ASTM G28).

WMOTA  La ASTM C26-38 fus anutada en el 2000 y resmplazada por i norma ASTR G155-04 Standard Praciice
st ODparsting Xenon Anc Light Apparaus for Exposune of Non-Metaliz Matenals

2



NORMA TECNICA COLOMBIANA  NTC 1479 (Tercera actualizacion)

6.3  Alusareste método de ensayo, la opcidn de meétodo de ensayo seleccionada debe
incorporar los efactos de luz, humedad v calor basados en la experiancia y los datos histonicos.
La pprion seleccionada también debe reflejar las condiciones de ampleo final esperadas para
| materal que se va a ensaysr,

6.4 Al usar este métoda de ensayo, use un palrdn de comparacidn gue lenga un cambio
conacido Bn ks solidez a la luz despuds da una exposicitn espacifica, para poder compararia

can al materia! que se va a ensayar, Para esle proposito, se han usado de manera
peneralizada los patrones de lana azul AATCC de solidez & la luz,

T, APARATOS Y MATERIALES

7.4 Patrones L2 a L9 de lana azul de AATCC de solidez 3 1a luz (veansa los numerabes 33,1
y 33.5).

7.2  Tejido de referencia para xendn (véanse los numerales 33.3, 33.4, 33.5 v 33.8),

7.3  Pafrdn L4 de decoloracion de lana azul de AATCS para 20 umidades de decoloracidn
(BFLY de AATCC (wéasa &l numearal 33.5).

7.4  Patrdn L2 de decoloraciin de 2na azul de AATCC (alterno) para 20 unidades de
decoloracidn (AFU} de AATCC (vaansa los numerales 12,2y 33.5).

7.5  Patrdn de decoloracion de tefido da referencia para xendn (véase el numeral 33.5).
7.6 Escalz de Grisag para Cambie de Color de AATCC (véase el numeral 33.5),

7.7  Cartuling: una hoja de 163 g/m (80 b}, una ldmina con indice Bristol bianco {vaasa el
numeral 33,7}

7.8 Cubiartas da ensayo elaboradas de un material con una ransmitancia de luz cercana a
cero y sdecuadas para multiples niveles de swposician, tales come 100AFU, 20 AFL, 40 AFL,
etc., (vease al numeral 33.8).

78  Termometro con panal negro (véansa los numerales 4.3, 332y 33.9),
7.10 Termometro estindar nagro {véanse s numeraies 4.4, 33.2 y 33.9)

MOTA Mo 2 debe confundir of Termamelrs con pansl ragro con &l Tarmdmatas astandar negro que S8 usa en i3
Oipekn 5 groo de xkendn, L2 Eontinds, ¥ & alguncs procedimientss o ansayo surcpens, Las ternpersturas, cuando
2a miden can eslas dos dispesilvos diferentas, ganeralments no concusndan al reslizarss baps e miames
condicionag de enssys. B3 rmina Tarmimatie negra, cuands se usa en asbe método, sa refare tanie &l termametmn
ean panst negne coma 3l Termimatno estindar neg.

7.1  Espectrofotdmetrn o Colorimetro (véase el numeral 32 2).

7.42 Aparato de decolorecion con [Ampara de arco de xendn, opcionaiments equipeda con
monitoras de uz ¥ sistemas de confrol (véase el numeral 33.9 v & Anexo A ).

T.13 ©Cahina de exposicidn a fa luz diurma (véase el numeral 33,10 v &l Anexo B}

7.14 Aparato da decoloracion con lampara cerrada de arco de carbon (wease el numeral 33.9
v &l Answa C).
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8. PATRONES DE COMPARAGION

8.1 Paratodas las opoiones se prefieren los patrones da lana azul AATCC de solidez a la
luz, segun estan definidos an asta nomma. Sin embargo, 25 posible que 2 grada da
decoloracion de cualquler patrdn de lana azul AATCE de solidez a 18 luz realizade mediants
una opcitn de ensayo no cancuerde con el de otras opciones de ensayo,

a2 El patrén de referencia puade ser cualguier malarial textl adecuado del cual s2 conozca
el indice de cambio d2 color, Las partes confracluales deben determinar v scordar los pairones
de refarencia que se usaran para la comparacion. Los patrones deben ser expuestos al mismo
tiempo gue la musstra de ansayo. El uso dal patrdn ayuda 8 que cada ciedo tiempo sa puada
determinar cuglquisr vanacion de los equipos v los procedimientos de ensaye, Silos resullades
e oS Ansayns redkrados con 10s pAronNEs axpUEstos difleren en mas de un 10 % o8 (os dates
conocidos de astas, revise completaments 1as condiciones de operacitn de os equipas de
ensayo y coerja cualquier funcionamiente defectunso o parte defectuosa Después de eso,

repita el ansayo.

9. PREPARACION DE LOS ESPECIMENES PARA ENSAYO
54 NUMERD DE ESPECIMENES

Para los ensayos de aceplacion, use al menos tres especimenas (réplicas) tanto del materizl
fque Se va 3 probar come dal patrdn para comparacien con el fin de assgurar ia precision, 3
mans que &f comprador y e proveedor hayan acordado ofra cosa,

ROTA Sa fise conocrmania de que 2nla prachica, para proposios de SNSay0, $& LSE un 23péciman 0 enzayo
¥ UN ESp#ciTen de contrel. Aungua dicho procedimisnts no es sceplable e cascs de dispute, o8 posEle gue sea
suficiende &n eeayos de niina.

9.2 CORTE Y MONTAJE DE LOS ESPECIMENES

Identifique cada muesira usando una etiqueta resistants al entormo que axistird durants & ensayo.
Erzamble los espacimenss en scpories de cartulina blanca, de modo que fa superficie del
especimean y de la muestra de referencia estén a la misma distancia de la fuente de . Use
cubiertas (wiase 2l numeral 7.8) que evitan la compresién da la superficie de los espacimenas
especialments ai probar tejidos de palo. Los especimenes y los pafrones de referencia deben tener
el misrma tamafio y Ia misma farma; corte y prepare |os especimenes para sU exposicion defa
siguierte manera

3.21 Reverso de los especimenes

Pasa tndas las opriones, ensambie los especimenss y patronas sobna cartulinas blancas,
Cuanda cubra los especimenas de ensayo use cublertas de ensayo de transmitanca da luz
carcana a caro. Para la opcidn 6, cologque los espacimenes ensamblados, o ensamblados ¥
cubiertos, &n sopores con el reverso como Se indica en una especificacion aplicabla. como
revarso abierto, metal solido o raversa sdlido (wéanse los numarales 33,4, 33.7 y 33.8).

922 Tejido

Conte muestras de tefido con el sentdo longitedingl en direcsion paralela al sentido de fabricacian
{urdimbire), de 70,0 mm x 120,0 mm (2,5 pulgadas x 4,7 pulgadas) comao minimo, y assguress de
que el Area expuesta no mida menas de 30,0 mm x 30,0 mm (1.2 pukgadas x 1.2 pulgadas). Fije
las miestras con respalkdo en los marcos gue s& suministran con & aparato de ensayo,
Asegirese de gue fas cubleras frontal y rasera de los portamuesiras hagan buen contacto con

g
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lees epecimenas y proporcione una linea clara de demarcacidn entre ef area expueasts y no
expuesta sin compeimic innecasadamente gl espécimen (véanse los numesalss 33.11 y 33.12),
Cuando sea necesario, para evitar &l deshilachamieni, las musstras se puaden ribataar
cosiendelas, cotdndolas con tjerss dentadas o fundiendolas

8.2.3 Hilos

Enmdla o fije fos hilos en soportss de cartuling blanca a una longitud de aproximadamente
150.0 mm {60 pulgadas). Sole 52 evalila aquedla parte de los hilos que queda expuesta
diractamente & la enargia radisnie para ver s axpermenta un cambio de color, Enrolle fog hilos
miLy apretados en el soparta, hasta un ancho de 25,0 mm (1,0 pulgedas) como minimo, La muestra
da controf deba contaner al mismo nimero de hebras que | espécimen sujeto & exposicion
Daspuis de comglelada |8 axpesicion, Junle agquelias NeNEs que esian expuestas da frents A la
fuente de luz Leando una-cinta adhesiva U ofro tipo de cinta de 20,0 mm (0,75 pulbadas) para
mantener unides los hilados en el marco de expasicion para su evaluackin (véase el numeral
33.13).

CONDICIONES DE OPERAGION DE LOS EQUIPOS

10, PREPARACION DEL APARATO DE ENSAYO

10.1 Praviamente a la comida dal procedimesnto de ansayo verifique la operacion de 13
maguina usando &l siguients protocok de ensayo. Para meajorar la repetibikdad de los
resultades dal ensayo, instale ef aparato de ensayo an una nabitacidn en gue ia temperatura y
la humedad refativa del aire puedan ser contraladas, de acuerdo con las recomendaciones del
fabricants.

10.2 Asegirese de que la calfbracidn del aparato de ensayc y su mantenimiento se haya
realizado en 2l intervale programada de calibracion recomendada por el fabricante.

10.3 Detenga todas las unidades de nebulizacion de las muestras  bastidores. si es
aplicable.

10.4 Fije las condiciones de operacion del aquipo de acuerdo con la Tabla 1 v la opcidn
especificada, Asegirese que ka temperaturs seleccionada es apropiada para el tipo de
termamatlra negro que sa wsa (véase el numeral 33.2). Liene el basiidor de espacimeanas con
un juego de cartulings blancas en soportes y la unidad de termometra negro requerda. La
cartulina blanca se usa para simutar &l flujo de aire en la camara de ensayo duranta i3
axpasicidn y no deberia incluir los especimenes reales. Sostenga la unidad de termémaetro
nagra en el cifindro o bastdor de la misma manera coma se hace con los sopertas de los
pspacimenss, Opers v conlrole el aparato de ensayo coma se indica en la Tabla 1 y ademas
coma lo establezca el fabrcante, Opere &l aparate de esta manara y ajusta la instrumantacion
para suministiar 1a tlemperatura de panel negro o |a temperatura del estandar negro, |a
temperatura de! aire de fa cdmara, v la humedad relativa, requeridas. Cuando los indicadores
exteriores no @stén disponibles, l2a la unidad ded farmdmetro negro a ravés de la ventana en la
plsrta de la camara de ensayo

1a
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Tahbla 1. Condiciones do pussta en marcha de los equipes por opeian

Componente Dpekén 4 Crpeion 2 Chpign 3 Opclan 4 Dpcidn &
Fusnte de luz Carbdn an Carbdn an .
recqpienta raciplanta Mangn™* Mencn® ¥mnen™=?
carrado” cermadn®
1 Luzioscarided Luzfascuridad
LUz comtinua e Luz sentinwa ey Lz cortirua
Temgaratura de Ermbmelra |63°C £3°C 8330 63" £ - —
con paned negr, cida 88 Mz {iaac gy aoF) [(145°F £6°F) [(145°F = 2°F) — —
Temparsiura de termématro = - - TG x1°C |80°C2AC
astEndar negro, cola de uz =" = I (158 *E£ 2 'F) |1140 "F£ 8 F)
Temparaiura da la cadmara
da airm
! A37CE20 2220 43°Cx2°C AZC+2°C by . g
Cicto de luz
T18"F£4°F) |10 F£4°F) 110"F2 4 F} {110°F £ 4 °F) |{8Q "F £ B8 *F)
: —_ A 22C — A3 G420 -
Cido de cepidad
— (110 "F £47F) - (HO*Fz4 F —
% Himedad relalive dal
aire,
Cicho de iz A8 I5%3 0x5 LS ADzx5
Cicla de oscunded - B0+ 5 = 905 -
Cicho de luz, b
Encendido Caatingg 18 Cantinuo 348 Confnus
hpagate 1.0 1.0
Tago e filtra Borosiicats Boroailicats eaze ol litars | Vease of lneral |Viéase el likeral
A3 Ad3 8.3.3
imadiancia Wimfnm N sontrolada | Mo conirolada | 1,10 £ 00310 1,10 £ 0, 03F 12502
in 420 nm)
Irradiansia Vaim® Mo conbrolada | Mo controlada 483 48+ 1 g5 21
300 rem-100 rm)
Reyiitsibos da agua
[surminisirg)
Tips Desrmineralizata, destilada 0 por GEMOSIE INVBrSS
Shlidos, en pom manor da 17, preferblemants menar de 8
gH T£1
Temparaiura ambsants 1B C+5°C

" aass al Anexn G

B Wkase el Anezo A, Asagirese que la temperaties sacoqida es epropiada para al tipo da iermdmetio negro

usata

% La= mciones Ly Bisnen diferontes temperatras espedificadas o punto o2 ajuste debico a las Sferencias en los

alemantos de leciura {Ermicos entre & femmdmetno de panal negro y @ tarmometno estindar negfa

10.5

Calibra usanda Ios patrones de lana azul AATCC de solidez a la luz, sigulendo las

orientaciones dadas en los numerales 11.1 al 11.2.2. s los patronas de decoloracin L2 o L4
no cumplen estes requisitos, siga las instruccicnes del fabricante para ka calibracidn y repita s
exposicién a 20 AFU con patrones nuevas L2 o L4. Sl la deccloracion no cumpls los requisitos
descritos en e numeral 11 ramuava ias moestras de cadulina bianca del bastidor de
espacimenes ¥ realice el procadimisnto.

n




NORMA TECNICA COLOMBIANA  NTC 1479 (Tercera actualizacion)

10.6 Para obfener informacidn adicicnal para preparar y operar el aparato de ensayo,
consulte as instrucciones detfabricante v o sigulente:

10.6.1 Para ambas opcicnes de arco de carbdn en recipsanta cerrado, use las nomas de
ensayn ASTM G 151, ¥ ASTM G153 (véanse los numerales 32.3 y 32.4)

10.6.2 Para |a opcidn luz dia defrds de vidrio, use |2 norma de ensaya ASTM G 24 (véase &l
numeral 32.5)

10.6.2 Para todas 1as opelonas de vendn, usa la NTC 2341 o 13 noma de ensayo ASTM G151,
ASTM G155, (véansa los numerales 32.3 y 32 6)

10.6.4 Para |as opciones pertinentes, consults 1a sene de nonmas 150 U, Pare o (vaase al
numeral 32.7)

11. CALIERACION, VERIFICACION Y MEDICION DE UNIDADES DE DECOLORACION
AATCC

114 CALIBRACION DE LOS INSTRUMENTOS

11.1.1 Para asogurar la normalizacion v la exactitud, los mstrumantos ascciados con el aparato
de expasicién (es decir, un sisterna de control para menitores de luz, termomatros nagros,
sensor de alre de la cdmara, sistema de control de humedad, sensores LIV y radidmetros)
requieren callbracidn periddica. Siempre que sea posible, la calibrackin deberia ser trazable a
patrones nacionales o internacionales, El programa y procadimianto de calibraciin deberan
estar de acuerdo con las instrucciones del fabrcante.

11.1.1.1 La exaclitud de aparacion da la maguina se debe verficar mediante expoasizion de un
patrdn de lana ezul AATCC de solidez a la luz v la evaluaciin del patrdn después de cada 80
unidades a 100 unidades da decoloracitn AATCC. Exponga siempre los patranes de raferancia
cerca de la posician central del soporte de especimenes, adyacente a la unidad sensible a la
temperatura del termestor de panal negro.

12.  CALIBRACION MEDIANTE PATRONES DE LANA AZUL, AATCC, DE SOLIDEZ A LA
LUZ

121 OPCIONES 1, 2 DE ARCO CARBON; OPCIONES 3 Y 4 DE ARCO DE XENON

Exponga & patrin L4 de lans azul AATCC de sobdez a la luz, a ks temperatura vy a la humedad
aspecificadas y opcidn seleccionada durante 20 h + 2 h de operacién con uz cantinua {vaase [a
Tahla 2, que presenta las unidades de decoloracién AATCC correspondientes para las opciones
de lamparas de xandn). Desplés de (8 eposicidn. evalle el espaciman estandar expuesio, ya
z=g@ an forma visual o instrumentalments, Auments o disminuya e vataje de fas [Emparas, &
tiempo de expasicidn, de ambos v siga exponiende especimenas patrdn adicionales hasta que &l
cambio de colar del patrin expussto cumpla con uno de [os siguentas arbendos.

12
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Tahla 2. Unidad de decolorasidn AATCC v aquivalentes deexposician a la luz o o de lana azul,
BATLE, de solidez a ka luz [véase el numeral 33.18]

Badrin da Juns sru, Unidades de Sélo xencn kdiimnm) | Selo xendn kimmm)
MTnc’d;'u’::"m 1| decoloracian ARTCG 2 420 nim 300 firm 400 A
L2 B 3| Be4
L3 i a3 1723
Le a0 ggn 3485
L5 40 17a 5812
1. &0 3al” 13 424
LT 1640 i} 27 648
La AH 1380 LRl
L9 G4 2720 1103583
*  Para cambio de cofor de 1,7 £ 0.3 unidades CIELAB o & sasa 4 de |2 escala de grass pars cambio de
color AATCE!
' \erificado mesanie expenmento vanso Wz durna defras de un vidno, ¥ Sroo de endn, ke Sontnua
Todes los demas valorss a6 calculan (véase el numeral 33.78),

Tahla 3. Calificacian mediants patrones de [ana azul, AATES, de solidez 2 la bz,
Cambio de color de ios especimeanes de ensayo

Menor que &l |Igual pere no mayor | Mayor gue &l | Clase de solidez | Unidades de decoloracicn
patran que gl patrén patrdn A la huz AATCC [AFL)
= - L2 L1
- £z L3 L2 ]
L2 . L3 L2-3
2 L L4 L3 0
L3 L4 L3-4
* L4 L3 L4
L4 L3 Li-5
L5 L& L3
L& L5-6
L& LY ¥ 80
LT L7
- LT LB L7 160
L7 LB L
- La LB LB 320
LE = LE LE-d
L& - La G40
¥ Lasgiguiertes son elemplos para usar s Takla 3 pars ssgnas las calficaciones oe solides a la luz.
Bl espéciman de angayo 38 axpons smulEneamente com ks patrongs LA, L3 y L3 Despuds de SepsCion ¥
acondicicnamiento el camEio de color que presenta =f aspécimen §s ensayo &5 MBNar qus 8l presentadn par
Il::g. patrones Lé y LS, pero mayee que & gue prasanta el patrtn LB, Al aspecimen oe ensayo s ke asigraria
una calificacion de soides & ta luf de L5-6, o5& usaria al siguisnte gjempla
£l espiciman de ensays 50 gxaming despuds de cada incremenlo sn |2 expasicin hasta que prasanta un
sambio B2 cotor igual Al paso 4 en la escala de prisss AATCC para camtio de color. 5iasio oourme despuls
de ura exposicion 40 AFU y anes ds una 30 AFL, al ezpécimen de ensays 5 le asgnaris una calificaadn
de salides & la juz da L5-8

12.1.1 Comparacian visual iguale el cambio de color presentado por el patran L4 de
decoloracion aplicable a la dasignacidin del late utilizadoe.

13
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42.1.2 Medicion de color por medio deinstrumentos: para el Lote 5, ¢l patrén de fana azul
AATCT de solidez a la uz &3 igual a (1.7 £ 0,3) unidades CIELAB de cambeo de color, segln o
determinada en el procedimiento de evaluacion 6 da AATCC. Otras designaciones de fote del
patrén L4 da lana azul AATCC de solider a |a luz son iguales a las unidades CIELAB de

cambio de color especificadas en ef cedificado de calibracion suministrado con el patrén, segun
la determinado en &l Procedimiento de svaluacidn & de AATCC.

12.2 Como afernativa para las opoiones arco de cerban 1 vy 2; opciones arco de xenon 3 y 4,
&l patrion L2 da lana azul, AATCC, de solidez a la uz, pusde ser expuesta a la tamperatura y
humedad especificadas v en |a opcidn seleccionada duraniz 20 h + 2 h de operacién con luz
continua, Daspuds de la exposicicn, svalle ol espéoimen estandar expuesio, ya sea con
instrumentos o mediante comparacian con el patrin L2 de decaloracidn, Cuando sea
NEecesand, aumens o JEminuya 2 vataie oe a5 lamparas, e lempe de expusicion o ambos, ¥
expanga musstras esténdar adicionalas hasta que &l cambio de cofor de los parones
axpuestos cumpla uno de las siguientes criterios,

12.2.1 Comparacian visual iguake-al cambio de color gue muestra el patrin L2 de decoloracian
aplicable & la designacion del lote utilizade (vaase &l numeral 33.5),

12.2.2 Madleitn de color por medio de instrumentos: para & ole 8, patrén L2 de lana azul
AATCE de solidez a |z luz, iguale 7,24 £ 0,70 unldades CIELAR de cambio de color sagin lo
detarminads en el procedimients de evalission 6 de AATCC, Otras designacionas del lote dal
patrén L2 de lana azul, AATCC, de salidez a la luz, son iguales a las unidades de cambio de
calar CIELAB especificadas en el cartificado de calibracion suministrado con &l patron, segln lo
detarminado en el procedimients de evaluacian & de AATCC

NOTA  Eltajdo de referancia xerdn astd descanlinuado paa efectuar callbraciones, porgue es sengible 2 la
ternperatura. Su Ese mis adecuads e para monitoraar i conformidad de la temperatura de ta camara 48 arsEyo
{véanse los numerales 13, 333, 334 y 335}

13.  VERIFICACION DE LA TEMPERATURA DE LA CAMARA DE ENSAYO MEDIANTE
TEJIDC DE REFERENCIA XENON, OPCIONES ARCO DE XENON

131 Exponga el tefido de referencia de xendn durante 20 h + 2 h de cperacidn con |uz
continua a |a temperatura y humedad espacificadas y en la opcidn seleccionada, Evalde la
miuestra estandar expuesta, ya sea visual o instrumentaiments, de acuerdo con urio de os
siguisntes criferios:

13.1.1 Comparacian visual

Si el cambio de color del espécimen estandar expussto a2 igual al patrdn de decoforacion del
tejide de referencia de xandn en 20 h £ 2 h de operacion con luz continua, los equipos estan
manteniendo la temperatura correcta,

13.1.2 Medlcidon instrumental del color

5i la musstra estandar expuesta es igual a (20 £ 1,7) unidades CIELAB de cambio de color an
20 h + 2 h de cperacion con luz continua, los equipos de ensayo estan enfregando la
temperatura cormecta

13.2 Sieltefido da referencia xenon expuesto, difiere ya sea visual o insfrumentaimants de lo
espedficada en los numerales 13.1.1 9 13.1.2, segon coresponda, después de20ht 2 hde
operacion con luz continua, &5 una safial de que los termistores dentro de la céamara de ensaya
no astan calibrados o ne estan respondiendo cormectaments, o de que los equipos de ensaya

14
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requigren mantenimlenta. Verfigue la precision de los termistores y gue todas as funciones de
los equipas @stén operande correctaments de acuerdo con fas instruccionss del fabricante.
Resmplace los termistores si estan defectussos,

14. MEDICION DE LAS UNIDADES DE DECOLORACION AATCC MEDIANTE
PATRONES DE LANA AZLIL AATCC DE SOLIDEZ A LA LUZ

141 Efuso de patrones de lana azul AATCC de solidez a 1a luz v las unidades de
decoloracion AATCC proporcionan un patrdn de exposicion comun en los distintos matodos de
exposician; luz diuma, ldmpara de arco de carbin y |ampara de arco de xendn. Los tarminos
horas refof v horas maguina son metodos de nforme no validos,

14.2 Enla Tabia 2 s= iustra el nimero de unidadas de decoloracidn AATCC necesarias para
pradusir un cambio oz color igual 2 paso 4 de la escala da grises para cambic de color en cada
uno da los patrones de lana azul AATCD de solidez a la iz

14,3 Para |la madicidn mstrumental del color, los datos colorimatricos se calculan usando los
datos del ohservador a 10°, CIE 1864, para al leninante D £xprese fa diferencia de color en
unidaces CIELAH como se ndica en 8 procedimisnto de evaluacion B dela AATCC

MOTA  Padalas opeicnes de areo 9o xantn. sungws 1a calbracion se reaboe usando horas de opsraciin con luz
canfires, puads damorar mas o mencs haras de oparacidn durants & cicio de ereays r2al denide ala nclugion de
peripdos da oscuricad

15. MEDICION DE LAS UNIDADES DE DECOLORACION AATCC CON BASE EN LA
Inmméuﬁu ESPECTRAL, UNICAMENTE CON LAS OPCIONES 3 Y 4 DE ARCO
DE XENON

154 Paralas opciones 3y 4, se producen 20 undades de decoloracion AATCC en un intarvalo
de sxposicion de 85 kf{m mm) medidos a 420 nm cuanda los equipos de arco de xencn son
pperades en las condiciones especificadas en aste método de ensayo (véase ka Tabla 2)

PROCEDIMIENTOS DE EXPOSICION DE LOS EQUIPOS, OPCIONES 1Y 5

16. EXPOSICION DEL EQUIPD, CONDICIONES GENERALES
16.1 MONTAJE DE ESPECIMENES

Ajuste el material de ensayo en soportes sobre el bastidor para especimenas. Asegurase de
que todos los materiales estén apoyades adecuadaments, tarto amiba como absjo, ¥ alineados
apropladamente, Cualguier desplazamiento dal material hacia la fuente o lejos de slla, meluso
una pequena distancia, pueda conducir 8 una vanacion en la dacolorasion entre aspacienss
{véase el numeral 9.2). Uene el soporte de kos especimenas usanda un jusgo de carulinas
para lenar el soporte de especimenes, cuando el nimero de espacimenas qua se evalla es
insuficienta. Cuanda se requieren ciclos alternos ce luz y oscuridad, comienca fa exposicion al
inicio ded ciclo da e,

16.2 En el caso de telas de fejido plana, da punto ¥ no tejidas, a menos que se especifigue

de otra manera, eseguieses de que al lado wsado nomalments coma |3 cara (2l derecho) esté
expuasto directamenta a Ia fuente radianta.
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16.3 Opere el aparato de ensayo dianaments hasta que se haya comipletadao |3 exposicion
seleccionada. Evite retrasos innecesancs cugnde se mierrumpe & periodo de sxposician para
campiar fillves, carbones o mparas, yva que pusden contribuir & varaciones an los resultados
o conduci 8 errores. Cuando 28 oporuna, radlice al manitores de |as condiciones de ko
camara de ensayo de exposicion, utifizando registradores adecuados. 56 as necesario, reajusts
lng contrdes para mantener (35 condiciones de ansayo especificadas. Verifique la calibracion
del aparato de ensayo durante el ciclo de ensayo (véanse [os numerales 11, 12, 13 y 14),

17.  EXPOSICION DEL EQUIPO A UNA CANTIDAD ESPECIFICADA DE ENERGIA
RADIANTE, OPCIONES DELA TALAS

174 WETODOD DE UN FASO

Exponga los especimenss de ensayo vy |os patronas aplicables para 5, 10, 20 6 muitiplos de
20 unidades de decoloracion AATCE, hasta que al espéciman haya sido expuesto a la cantidad
deseada de energia radiante definida en términos de unidades de decoloracion AATCC
madidas por |z exposicion simultanea del {los) patrones de lana azul adecuadas,

17.2 METODO DE DOS PASOS

Proceda como se indica en el numeral 17.1, pero dupligus el area de exposicion de los
espacimenas de ensayn. Después de exponer o agpécimen al primer nivel especificado de
energia radiante, saque los especimenss da la camara de ensayo y oculte (cubra) la mitad del
area expuasta y continde la exposicion para 20 unidades AATCC adicionales de decolaracian o
multiples de estas 20 unidades, hasta qua &l aspécimen haya estado expussto a la mayor
cantidad deseada de energia radiante,

17.3  En lgs maguinas aquipadas con monitores de imadiacion, se pueden medir y controlar
las unidades de exposicién para decoloracin AATCC midiendo los k4im nm) & 420 nm
(vitanse el numeral 15.1 y la Tabla 2},

MOTA  Perauna caracterizacida aamplats oa b solidez & I3 luz de un espécimen de ersays, se prefisne g
miatads da dos pasos.

16. EXPOSICION MECANICA USANDO UN ESPECIMEN DE REFERENCIA, OPCIONES
145

18.1 Exponga los especimenes de ensayo y los de referencla en forma simultanea hasta el
punto final reguerida & t@rminos de unidades de decoloracion AATCC, kilojulios por metro
cuadrade de iradiancia o desempefio de los especimenes de referencia (es5 decir, el
espécimen de referencia muestra un cambio de color igual al paso 4 da 1z escala de grises
para cambio de colar),

19.  EXPOSICION DEL EQUIPO PARA LA CALIFICACION DE LA SOLIDEZ A LA LUZ
19,1 METODO DE UN PASOD

Exponga los especimanas de ensayo en forma simultanea con varios patrones de lana azul
AATCE de salidez a la luz o determine el numero de unidades de decoloracion AATCC

requeridas para preducir Un cambio de color en los especimenes de ensayo, igual al paso 4 en
Iz escala de grises para cambio de color (véase al numeral 23.232),
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19.2 METODO DE DOS PASOS

Proceda coma se indica en &l numeral 19.1, pero duplique e drea de exposicion de los
especimenas de ensayo. Después de exponer el espécman a un cambio de cobor igual al del
paso 4 de [a escala e grises para cambio de color, seque las muesiras de la camara de
ensayo, cculte (cubra) la mitad del drea expuesta y continde la exposicion hasta que el
gspeciman de ensayo misesire un cambio d2 colorjgual al del paso Yen la escala de grises
para cambic de color (véasa & numeral 33.22).

LUZ DIURNA DETRAS DE UN VIDRIO

20, EXPOSICION A LA LUZ DIURNA DETRAS DE UN VIDRIO, CONDICIONES
GEMERALES, OPCION 6

20,1 Ensambie elflos) patrones da lana azul AATCC de solidez a la luz ¥ el{los) especimansas
de ensayo en [a caruling con una cublenta (Mmascara) opaca qus cubra la mitad del patran,

20.2 Exponga ellos) patrdnfes) y al{los) especimenes de ensayo en forma simultanea a |ss
mismas condicianes de ansaye detras de un vidrio (weanse el numeral 33,14 y al Anexo B},
Msegurese da que la cara del (los) patrén{es) y del {los) especimen{as) de ensayo expuestos,
estain) a una distancia minima de 75,0 mm {3,0 pulgadas) debajo de la superficie intema de la
cubiarta de vidrio de la placa y ubicados & una distancia minima da 150,0 mm (6,0 pulgadas)
de los bordes del marco de vidrio, Bl reverso de la cabina de expesicion se puede cambiar de
la siguignte manera para cbhizner las condicicnas da exposicidn deseadas:

Reverso Condicién de exposicion
Abiaro Temperatura baja
Metal dilatado Temperatura media
Sihfdo Temperatura alta

Los patrones y especimenes permanacen expuestos las 24 b del dia y s6lo s2 sacan pars
inspeccitn.

20.3  Monitores i5 termperatura v humedad relativa del aire en los alredadoras de las cabinas
de ensayo (véase el numeral 33 21).

21. EXPOSICION A LA LUZ DIURNA DETRAS DE UN VIDRIO A UNA CANTIDAD
ESPECIFICADA DE ENERGIA RADIANTE

211 USO DE FATRONES DE LAMA AZUL AATCC DE SOLIDEZ A LA LUZ

Ensambie ai{los) especimenes de ensayo y los de referencla que e van B exponer comao se
indica en af numeral 20 1 y expénoakos en forma simultanea a las mismas condicionss de ensayoe
datrde de un vidrio, como sa indica en el numearal 20 2. Manitoree el efectn da | ue sacando
frecuentements edilos) patrén(es) del bastidor de ensayo ¥ evaluande el cambio de color.

Continge 1a expasicién hasta gue 2l patron muestre ung diferencia de color enire la parte
pxpuesta y la cublerta, como sa describe en el numeral 25 Cuando el ensayo de fos
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sspecimenss deba terminar después de |3 exposicidn da un ndmare especificado de unidades da
decoloracion AATCC, escoja e patrdn adecuado para lograr el punto final. Los patrones sa
pueden usar como un juego, L2 2 L9, o en jusgos da réplicas expuesias consecutivamanta hasta
totalizar un purta final dado; es decir, s& pusdan exponer individualments dos patrones L2 para
obienar 10 unidades de decoloracion o exponar Un patrdn L3 para obtener 10 unidades de
decaloraciin,

71.1.1 Retira las muestras de exposicidn después de obiener las unidades de decoloraciin
AATCC vy evallielas como se especifica en la evaluacian de resultados, Para una exposiciin en
mittiples pasos, es decir, § unidades de decoloracion y 20 uniclades de decoloracidn, es posible
exponer una muestra Gnica y cubri (ocultar) partes a intervalos medidos por el patrén. EI
resultado Serd una moestra con una seccian onginal cubiera y no expuesta y distintas secciones
que han sido expiestas y que postericrmente han sida cubiertas, Cada seccion del espécimen,
que representa un intervalo de exposicion establecido, se puede evaluar comparandala can un
corfrol cublento o con una parte ariginal no expuesta de la muestra,

21.2  Uso de mendoras de bradiacién. Ensambla el{los) especimenas de raferencia y los de
ensayo que S8 van a exponer, como s indica en el pumeral 20.1 y sxpéngales en forma
simulténea a las mismas condiciones de ensayo detris de un vidrio como sa indica an ol
nurmeral 20,2,

HOTA  Laexpssicdn de koa patranes da lane szl AATOC de salidez a i juz con desempaiio conaclda pueds ser
it para determinar 5 en al transcurso del ansays se abservd alguns condiclon nususl {véasza el numeral 33781,

21.2.1 Registre con un radidmetro cualguier imadiacion individual, o combinacitn de una
[rradiacion global de paso de banda ancha o de banda estrecha, en condiciones de axposicicn
idénticas a las de los espacimenes (véase el numeral 33.17)

21.2.2 Relira de la exposicién los especimenes de refarencla o de ensaye cuando se haya
alcanzado la enargia radiante deseada, segun las mediciones del radidmetro. Para una
exposician da mikiples pases, g5 posible exponer una muestra unica y cubrir (acultas) pares 3
intervalos de exposician radiante medida (vaase el numeral 21.1.1)

22.  EXPOSICION A LA LUZ DIURNA USANDO UN ESPECIMEN DE REFERENCIA

224  Sustituya el{los) los especimenes de referencia por 168 patronas de lana azul AATCC de
solidez a la luz y conlinde como se indica en los numerales 211 y 21.2, segln comesponds,

23, EXPOSICION A LA LUZ DIURNA PARA CALIFICACION DE SOLIDEZ A LA LUZ
231 METODO DE UN PASO

Exponga uno o mEs especimenes de ansays, segln 52 detalla en los numerales 20,1 y 20.2,
an forma simultanes, con una soera de patrones de lana azul AATCC de solidez a la luz, o
determine &l nimern de unidades de decoloracion AATCC requerkdas para praducir un cambio
de color 2n =f espacimen de ensaye igual 8l paso 4 de |s escals da grises para cambio de
codor.

232 METODO DE DOS PASOS

Procada como s2 indica en el numeral 23,1, pero dupligus & drea de exposicion de los
especimenes de ensayn. Una vez qua el espécimen haya estado expuesto a un cambila de
coler Igual 3l del paso 4 da la escala de grises para cambio de color, saque los espacimensas
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AATCC Método de prueba 135-1985

Cambios de dimensidn en tejidos entrecruzados y de punto
durante el lavado en casa en miquina de lavar automatica

Desarroliado en 1970 por el Comité
AATCC RA4I; reconfirmade eno
1973; revisado en 1978, 1957, 1995;
revisadp para publicacion en 1981,
1985, 1989, 1950, 1991, 1996, 1997; re-
visade v reconflrmads pars pobl-
::'urnfn en 1592, Relacionado coo 150
3755

| Opjetive ¥ alcnce

1.1 Este métods exi dizenade para de-
terrminer los cambios de dimension en fog
tejidos planng ¥ de pimis cuando son
somctides & Tepetidos procedimientos de
lavedp = mequinas de lavar mutomitics
que comimments go usen en las camarn
Con’ cuatro e lavado qus
fluctiar epare frio y calieste, 5= pretends
reflejer al comim de ermperanIas
A= |=vads de frio, Ehio ¥ calisnte del la-
wads o easa. Tres ciclos d sgitacién en
el lavads refigjen fos ciclos que usaal-
mente msdn @ disposicidn. del condurni-
dor, Cuare procedimientos de prusha de
secade ahercan el rango de teemicas de
seeado wiilizadas en gl lavads en casa

1. Prisciplos
2.1 Las cambios de dimensidn de tes

" puestras de tefido sometidas & proced-

TieT0s comunes = levado y scoado e
cesa se miden usando pass de referencie
aplicades al tgjido antes del lavads,

1. Termlaologia

3.1 cambio de dimension, £,—
términa genérico pare cambios en La Jon-
gpirud o e el anche de una muests de te-
jide sometida & condiciones especifices.
Gensralmente, &l cambio s
+come un parceniaje Ge la dimmsidn ini-
cial de la muestra.

1.2 estiramiects, s—cambio gz di-
mensidn que gemera m sumenio en f2
lorgited o ancho de una muesin.

33 lavado, s—de mareriales tersiles,
proceso discfinds pars eliminar sucizdad
yio manchas par medis de un mtamienta
(lzvado) con una salwsidn dolergente gcur
o2 ¥ quo narmaliments incleys Enijuague,
extracsidn ¥ secade.

34 encogimiento, s—cambis de di=
mERAGT: que genera una disminucion en
s lengited o anche de a muest.

230 Thi 135-1895

4, Medidas de seguridad

WOTA: Las siguientss medidas &t seg-
uridad gilo s= entregan 2 moda de infor-
racidn, Son medidas adiciansles a los
procedirmentas de prushs ¥ 1o pretenden
abarcer 1odss las medidas de precausan.
Es responsshilidad del usisario uses 1geni-
£33 sepuras ¥ adecuste dutas | ma-
nipulecin de los motsrialet en ese
métped de prucha. Se DEBE consultar 2
Tos fabricantes sobre detslies especifises,
sabicitindoles las hojas de datas de segu-
pidad de materiales ¥ oiras tecamenda.

eopsultar v pegair todas |as nommas ¥ o=
ghes OSHA.

4,1 5e deben seguir procedirrenios de
laboratonc segures. Use letes de smgu-
ridad en todas lag dress de laborsiorio,

42 B Deterpente de referencas estin-
dar AATCC 1993 pusde caves fmit-
aribn. Se deben adeptar las medidas nece
ciaries pars eviter qus b piel ¥ Jog ojos
gritren &0 contactn con el deterpense.

43 Sc deben seguir las recomends-
ciomes de seguridad cel fibricante cumnda
st operk equipas de prusta de laborsio-
=N i

5, Apirates y materiales

5.1 Miguite de laver sutomitics (ve
1210

£3 Sceoders wutecmisies de tambor
{vea 12.2).

£ % Bastidores de aeomdisiomamisnio!
szeads con rallas deslombles o repisan
pezforadas (vea 12.3).

5.4 Incralaciones pars gesado por es-
gurimrdeta ¥ secads £1 cusTdL

5.5 Detergenie de eferencin exindar
AATOC 1893 {vee 12,10y 12.11),

5.6 Lastre de piczas dobladiliadas de
97 ¥ 52 om (35 ¥ 36 pulgadas) de tejidos
de lgndén blanquendc pars sabanas (as-
me fpa | Gr RenRs EO SRERERSIOR,
papeling meresrizadas y Blanquesds de
poliémerielzedin 50/50 (astre tips 2 de
arsTren o $ucpemsicn) o fgjido tefetin
imeroeizads ¥ blanqueade de polidster/
algodsn 50750 (lasme tipo 3 de carga de
favadn) (vea 124 ¥ 12.11).

5.7 Marcedor de fine indaleble (vea
12.5) parg usarle con una regle, cinia,
plarille de mareado u oo dispostive ds
marcady sdecuade {vea 12.8).

5.5 Disposigives park medir.

%% 1 Cinta o negls en milimeoos, disi-
mes de prlgads o incremenios més pe-

ydegs=
Tnedad relative del ame; dejan

ueflos,

££3 Cintz o planblla cusdrieulads
maseada dinectzmente en cambios de di-
mensitn porsentuales de 0.3% o inere-
rmeTios rosnenss (wea 11.6).

£.9 Balam=a con mna cxpacidad minima
de 5 K (10

6. Muestras

£.1 Muesras y prepasaciin.

£.1.1 Se requisten tred muesTes de
nadnqjmh:gmunpnbm’,m LTS
rentas fa exactinud dei promedia.

.13 Cuands sas poeible, cadd muerT
debe conensr diferentes r-de he-
bras en direccidn langitucdingl ¥ 8 ja =
cha.
€.1.3 Les tefidas que estin deformadss
en s estads sn lavar puedsn amajer o=
miltados cngnfiose scerca del eamais de
imenelfe cuands ge lavan por medio de
cusiguier procedirmienta. En esas S50,
22 recomienda no loTnar musET O, 5 25
pecesario, gue los Tesultsdos £ comsid-
eren adle cormo indicatives

5.1.4 Amtes dsl mercads, wondicions
proviamente Las musstras de pruehe coma
e indics en ASTM D 1776, Asemdicio-
pemicntn e textiles paErR  pRUSDE-

Acondieiape cads muessa dorants 4 ho-
RS SOOYY MEDIme. & upd e IE.':
Fla 10 (To %2 FF % oz B
s
mucrse de prusbs geparada solme omR
mafls o repisa pecforsds de un s7pams de
ecandicisnamiento. '

£.2 Mareado,

£.2.1 Tejidas plann y ds punic: 10ms
cads Tumsta de prusba de 38 ¥ 38 em
(15%15 pu!g;dz:}-}-mﬁ-quﬁu con tres
pares de puntos de referencia-ds 23 &
{10 pulgadas) parzlelos & la ’Im:ug:."-ud sl
tejids -y ton TrES pieres i pLOLDS R DEIET
enein e 25 em ] 10 puigades) pereleles 6l
wncha dal 1gjida, Cads pumty’ de refemen:
sig dehe esar g b distmcis mihims de
5.0 em (2 pulgadas) de las bardes d= 12
uesTa de prishs, Los pares de punios
fe:referencia £n |2 misme divsosdn 22-
ben estar separsdios par ERCCNITECE-
ments 12 o (5 pulgadas). Sios a8 il
muna frussr: de mmafio y punis de
referencia altenanvos, hay que indicela
e ] rEpOTLE. miEniE 56 USiR Mars
fas ds ;D_m'g;-lz' ulga “‘pﬂ'fwr'llé
Fradicidn sea mis exasalives | X T) Bard
eRares|os Suntes de reforen Sl RELEﬂ
Ligar hiln de eoper-sesma—
g 53 Toiidee de puni Tectlineas ¥ S0
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* Thetse are the vegetable fiers otber than

Fentton listed iﬁD;a:EI.un L3, Contlnue

Fdetailed  microseopieal | examination
including cross-Section - EXAminAtion
(Section 9.3). Compare with charscter-
jstics as given in Table II, photographs
and  keown specimens of  vegetable
fibers. To distinguish Aox and ramie from
hemp, observe the direcion of retation
an drying (S=ction §.8). If the fibers are
light i cofor, #tain with zinc chloms-
judids resgent and with scid phioroghu-
cinal o5 directed in Seetion 9.9, Addi-
tional confirmation of this class may be
made by lests descnbed in Sections 5.4,
9.5, 9.6 and 9.7,

926 Twisted fbers, This clazs
includes cottan and tussxh silk. The two
are easily distinguished by cross-section
(Section 9.2), bumning test (Section 9.5)
and solublidy [Secion ¥.7). IF iders are
light in eolar, they may be distinguished
by staiming with zine chiom-iodide
reageat {Seclion 9,93,

4.2.7 Orther Fibers, Thisclass inclades
all af the man-mads kbers, Bombyx slk
and ashestos, The latizr teo can be wlén-
tifisd by microscopical sppearance
inclading cross-section (Secrion 9.3).
Burning 1eits (Secton 9 3) and solubility
teste (Section 9. 7) anz especially sagnif-
jeand for asbestos and are ussful in con-
firming the preserce of gilk.

=+ The man-made fbers are best idents-

fied by solubility, melting pednt, refrad-
tive indioss and other optical charaster-
istice and density: bes which relate
fo chemical nere rather than physical
shape. Cress-seclions may  vacy - and
staining tests can be misteading sinoa
modifications of 2 penere type may dya
differently. Usad with discrimnination and
i combinofion with other tests, cross-
secticns and dye tests may sometimes be
helpful in nasrowing down the number of
possibilities. Metallic fikers have o dis-
nncuve shiny appearancs which makes
them easy to identify 35 3 class.

%3 Microscopical  Cross-Section
Exnmination,

%.3.1 Cbaain a paraliel bondle of fbers
or yarm. Thread a loop of copper wire
through one hole in lEe stainless stesl
plate, Caich the bundle or yam in the Ton,
and pull it throogh the hole. Use sufh-
cienl fitezs fo pack the hols full, If pec-
£358rY, use some extia, readily identif-
able other fiber io fill up the hole.

9.3.2 With p sharp razor blade make
# snodth cut on both sides of the plate,

9.1.3 Examine the section in air, or

eovened by & mounting Auid like miners)
"l under 8 eover slip, Use sransmitied
the aned sl magnification of 200-500
= Lempare with phan % in fi-
Al OF CToa -t inng q;ﬁ?r.ﬁ?.,n ﬁﬁ‘fgf

9.3.4 IF the Hardy type miceotome |s
used, follew instructions with the insng-
ment. Inser & bundle of fibers ar varn
inter theslar; Slide the tengue Into the

46

Table l=Characteristics of Fibers with Scales on Sorface
Mot The characteristic designated by @ capial lettor X In this tabie |8 ihat which is

aspacially signilizant.

Longitudinal:
Engzl.dermls:
, Branounced
Fant

Cerghal®
Imbricate*
Smocth edge
Serrated adge

Kedulla:
Ccourrance;
Usually presant ]
Seidom prasent
Mewar prasent

Typa:
I??wmantal E
intarrupied %

Continugus &
Slze [ratio i ler
diamatar].
Undar v
Y b ¥
L7

Pigmant:
ittuse
Strapky
Granuiar
Meng

Crese-Sastian:
Conaur:
Found ta cval
(il 1o elongatad
Higney %

MeduZa cantsur;
Round tg oval =g
Cwat fo elongated x
Kidney fo

damiobedl X
Pigmeni distributian;
mifarm
Cantric
Estenirie

FEnaness [in wm)
Ayardge
Range

Mumber of scalas
per 100w

K
L]
X

|owmmw |

P=2=] |1] Fl=  1#=]

1=

X

3

] 18

Cagh-

| = [ == 101 b =l

Il

kS
15816

load
0teSk Blod4d 5810
— 4

b= Do [ 2e

Afpsca Cimel mere  Horse LiEma Mohil Woure Waoi

ow | = |
i= | =
| == [
| # | wm ]
| mmae | 3

| 1=
=
=
=1
-

® |
=

=

| omm

| =1
= =

I'l=
=

= |

[=11
NN
s 1]
NER
=11

I =
x|
I= | |=
| = | I =
I |u=

=

£

=1

2EwiE — 1d1014
10ta4D 10e 80 E1023 100670

Linder Croar
85 B5

* Cargral means crowniig, @ relsrs b seales in which e visible smate edge compietsly Bnoin

ohes tha libar.

* Imbricate means oebrlapgeng, and refars 1o scales In which the vslbls scale edges omerlap like
shingles on @ roo? and sdver by o pard of the liber gEcumisrance.
= Thie larm wool @& waed hew ta represant plaifeng wagl Bnd sol carpst weogl.

Tabie l—Appearance of Filers with Cross Markings or Swellings

Langdtading! Sachan: Flax Hemp Ramie

Ratla, luman af liter diametar under ¥ usuably gver §a ovar Y

Call ers poiniad blunt or forked  blunt

Crose-Sestion:

Cantour smlirp |a-u='ld| ] ﬂ|l:il1gl|l_'lf
palygan poalygon palygan

Lugman raund ar irregular wrgguipr
ewal

slof to compress the bundle, Adjust the
quindity of fibess far atight pockage. Cut
off both sides. Apaly 2 dsrnppuﬁ;]gb:li.an
ta ong eul’ face, wait untl it shows
thraugh on the ather side and then apply
g .drop ta the other side. Let dry thes-
oughly, Shee off excess collodicn and

fber on both sides of the plate with a
shiarp razer blade,

6.3,5 Atiach the auxiliary plunger, and
wilh the screw advance the embedded
1sft tirough ihe slot until B protruses 20-
40 pm above the plate. Add a drop of
eladion and Jet dry abowt § minutss of
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3.9 Sain Tests

59,1 Place a [ew fibers om Mo
copical stide. Apply a drop ol zinc
chioro-iodide reagent and cover wilh a
cover lip taking care (o avoid bubhiss.
Eramine the fbers [or sisning. Hemp,
ratiiz and cotron stain vioiet, flax LA
brownizh violet; jute stains brown. Many
pihier Sibers stain shades af yellow brown
imeluding sk

95,7 Warm n few fresh fibers 0o o
microscopical dide with A drop of acd
phiorogueinol reapent. Woody fikers
sioh as unbleached jute stain 3 deep
rnagsmia because of the presence of lignin.

510 Meling Poiss,

9.10.1 Fisher-fohns Apparaiis

§.10.2 Place a few fibers oa the clzan
beating block, Cover with a caver slig,
Turn the heat on and set the heating Tase
dial on 90 for fast heating. Observe the
{hermaomezer and the sample When the
EEmL reaches 100C, reduce the
rate of heating, (1f previous tests already
iisdicate the fiber, the rate ean be sot al
abaut 10 degress per minute unidl 10-10
degrezs  below the expesied melting
peani) Near the melting point the rate
stroubd be reduced Lo about I degrees per

prenue

9.10.3 Ohbserve the fibers for evidenes
of softening. At the meitmg point, Tipuid
begiis 1o fopm wiich wets the cover alip.
Fibers eventually misrgs and form a lia-
i mass. As the test s in progress it 13
sometimes belpiul 1o press pently on the
caver slip with twsezess o pee if the
fibers flaties under pressure, I this melt=
ing poind i passed 61 4 high hicating rat,

the es1 with & fresh sample.
4|04 Compare the meltiog peint
found with those listed I Table V.

2,105 Kofler Hot Stage.

3106 Place o few fihers on ons of the
small glase slides provided and caver
with & cover slip. Place the glide on the
stage of the microseope with the fibers
aver tha centrad hale of the stags, Put the
badlle and cover plate in gacs.

9 10,7 Insert the polerizing accesso-

ALTCE Technical Manual 1396

sies in the optical path of the microscops
1o provide crossed pokars. The fibess
should be vishie if aligred diagonally to
the direction of pelarization. 14 fibers are
ot visible under these Lghting esadi-
o, remove the polarizing aocessories
and observe in ordinary trensmitted Light.

9.10.8 Set a high heating rats with he
voltaze 12 i] the temperature
reaches [UDC, Reduce the raie &5 the
expected melling point is approsched as
directed in Section %102

9.10.9 Chserve the fibers. As melting
takes place there is & decreast in hize-
frinpsnes; the fbers besome dark, Read
as meiting paint the temperaurs at which
the fibers become compleely dark. 1
credsed pelars are mot wsed, ohserve
imclting oz deserbed in Sretion S0

910,10 Compare the mehing point
found with those listed in Table IV

10, Repor

1.1 Beepert the finer type and, if mars
than one type 5 present, where sach W
locnted, Eor example, ths report coutd be
~yoven fabnc with mylan &6 wamp and
otton] rayos flling.”

11. Precision and Bizs

11.1 A precision and bizs statement is
not epplizable becauss data are Aol gense
ated by this method,

12, Holes

|2, Awulgble from Shickey Deveiopmests
1l e)e Crosrel Ine, B0, Tox 6435, Green-
wille SO 20506 el BO3/ 1.

12,3 Available T Teohme Ino., 500
Prurswick Fice, Prnceton N 0BS540,

123 Various commercial units ace avail-
abbe, Cine nidely vered by textile Lahoraesies &
the Fisher Scisrific Ca., 711 Forhes Averus,
Pittshuegh PA 15219, A unit to {it the micro-
scope is The Kaller micro hos siags supplied
by A H. Themas T, Vime and Thisd Sireel,
Philadeiphia FA I5105.

1.4 Jmmession liguide for refrastive mdex

psazaremenis dlpeady blendsd g standard-
fed are sold by RP Cargilis Lakoratores,

ACGUH, Kemper Weods Cenas, 1330 Kemper
Meadow Dr., Cincinnati O 43240; 16
513774 2:2000

13, Relerances

130 The Texille nstitute, Tebmergfication aff
Tesrile Muaterials, Sixth Edition, T Tealing &
Co., Lendon, 1970, Availabic thr ihe
Tewiile Institote, 10 Blackfriars
{snchester M3 SDR, Ergland, Thus & the

bﬁ&pnﬂllrﬁm‘:mh Engish. fiis revised

133 Federal Trade Commussion, “Rulkes
and Regulations Uingdes the Textile Fiber Prods
e Igemidfication A" 05 amended 063,
Washington, [HC-20580

13.3 Heyn, AN, 1., Fibe Mcroicopit A
Text Bock and Lobermovry Mnual, Intor-
sosence, Mew Yark, 1954 (i, bt good tach-
migues and hustratinns.

|34 Widman A. B, The Mierorecpy of
Amimal  Texiile Fibers, Weoal  Industries
Tescasch Associntian, Tomdon. Lesds, Eng-
Tanad, 1954,

13.5 Appleyard, H. M. Guids 2o the fdene
sification of Aritmal Fibers, some publisher 85
13,4, 198, Bath contain eicafienl desrip
tcng and phulﬂrlﬁummnp}u_

13:6 Mpn<Mads Flber Producers Associa-
v, Mar-Made Fiber Fact Book, Mew York,
1090, Revized anpually., List of cusent fikery
madk in Uniied Susiss.

117 Man-Made Textilss, fndex @ Man-
Made Fibees af the Warld, Third ‘Editsan, Har=
equin Press, Masnich=aer 2, England, oE.
Lints sbout 3,000 man-mete fibers by tende-
sruarle names and their sepplers.

135 Linton, G. E., Waieral and Man-Made
Tesnita Fibers, Duell, Sloan and Pearce. Tew
York, 1966, Hiory and technoiogy, sspes
cially of natural fibers.

138 Patiec, D, M, and Corbenan, B P,
Tesriler: Fibers fa Fabrr, Fouwrth Editien,
MeGraw-Hill, Mew York, 1967, A rexibeck
il secrlon wn fber identsficition

11,10 Chamot, E. M., and Mason, O
Chemical  Micrascafiy, Vol I an Physod!
Afeshads, Thisd Edition, Jokn Wiley & Sons,
Mew York, 1950, A clasical Lewiback with
ot relerenoes 1o fibers.
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NORMA TECNICA COLOMBLIANA NTCAS0 2413

Tabizx 1. Atmdcieras normallzadas y ioleranoiac

Decigracian Tm::u.n'u !'i.|r|'|||-|1:.:i reiafiva
230 222 ;5

Se pueden aflar unas condiciones afematbvas, pero no egulvalentes
e | Wza | =t

4. DISERD DE LOS TROGUELES

la Figura 1 muwestra el disefio de los troqueles. Las superficies intemas deben ser
perpendiculares al plano que contiene & borde de corte. El angulo formado entre |a superfics
interna v |z externa def trogueel en = borde de corte debe ser de 207 £ 1°, v la cuna formada por
este angulo debe tener una altura {d) supenor al espesor del cusro.

NOTA  El apsm emplacdo pars ouchilents &o adecuaco pars los Fooueies.

%

WMWY

Figura 1. Décafio de o frogusies

= PREPARACION DE LAS PROBETAS

Se preparan iz probetas apicando & froguel &l Bdo flor (o lado flor simulado), en caso ge existr
5i no existe lado flor o lado flor srdado, se apica & troguel 3 cualquiea de los lados. 50 se
prefiere, e puste acondicionar & cusro {vease el numera §) antes de preparar las probetas.

6 ACONDICHNAMIENTO

Se acondiciona la probeta mantenséndoia en una de las atmosferas normalizadas especficadas
en |a Tabla 1. Se sujeta |la probeta de forma gue permita el aceeso libre ded aire a todas las
superficies, manteniendo &l aire en movimiento alrededor de |3 probeta (vease & numeral 7.3)
Se acondicionan las probetas dwante un minimo de 24 h antes de reafizar ef ensayo.

2
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4 Environmental conditions
4.1 Acoustic noise

Applicable Laboratory: All laboratories.
Requirements:

Types | and II: The maximum level for noise is 45 decibels as measured on a sound level meter
using the
A or 40-dB weighting network.

4.2 Dust particle count
See also NCSL RP-14, Section 8.
4.2.1 Applicable laboratory: Dimensional, optical, and micromass

Requirements:

Type |: Less than 4 x 105

particles larger than 1 [m per cubic metre of room volume. Less than 2 x 106
particles larger than 0.5 [m per cubic metre. No particles larger than 50 [m.
Type Il: Less than 7 x 106

particles larger than 1 [m per cubic metre. Less than 4 x 107

particles larger

than 0.5 [m per cubic metre. No particles larger than 50 [m.

4.2.2 Applicable laboratory: All other types

Requirements:
Type | and Type II: Less than 7 x 106
particles larger than 1 [m per cubic metre. Less than 4 x 107

particles larger than 0.5 [m per cubic metre. No particles larger than 50 [m.

4.3 Electrical and magnetic fields (shielding)
See also NCSL RP-14, Section 9.
4.3.1 Applicable laboratory: Pressure-Vacuum, force, acceleration, dimensional, optical, and flow

Requirements:
Types | and II: No special requirements except for electronic measuring instrument which should be

shielded locally and guarded by self-shielding or small screened enclosures.



4.3.2 Applicable laboratory: Temperature, dc, low-frequency, high-frequency, and microwave

Requirements:
Types | and II: 100 [V/m, maximum radiation field strength, dc ground bus to ground, less than

2 Q resistance, ac ground to ground, less than 5 Q resistance.

4.4 Laboratory air pressure

See also NCSL RP-14, Section 5.

Applicable Laboratory: All types.

Requirements:

Types | and II: Maintain positive pressure of 10 pascals (newtons per square metre), (0.1 millibar),

(0.05 inch of water) in the laboratory.
4.5 Lighting

See also NCSL RP-14, Section 7.

Applicable Laboratory: All types.

Requirements:

Types | and Il: 1000 lux (lumens per square metre), (approx. 100-foot candles) at bench level or
reading

surface.

4.6 Relative humidity

See also NCSL RP-14, Section 6.

4.6.1 Applicable laboratory: Dimensional

Requirements:
Types | and II: 45%, maximum relative humidity, (around a regulated temperature of 20°C).

4.6.2 Applicable laboratory: All other than dimensional
Requirements:

Type |: 35-55% around a regulated temperature of 23°C
Type Il: 20-55% around a regulated temperature of 23°C
4.7 Temperature

See also NCSL RP-14, Section 3.

4.7.1 Applicable laboratory: Dimensional and optical



Requirements:

Type I: 20 £0.3°C

20 +0.1°C at gaging point
Type II: 20 £1°C

20 +0.3°C at gaging point

4.7.2 Applicable laboratory: Temperature, acceleration, dc, low-frequency, and pressure-vacuum

Requirements:
Type I: 23 £1°C
Type II: 23 £1.5°C

4.7.3 Applicable laboratory: Flow, force, high-frequency, and microwave

Requirements:
Type I: 23 £1.5°C
Type II: 23 £1.5°C

4.8 Vibration

See also NCSL RP-14, Section 4.

4.8.1 Applicable laboratory: Dimensional, optical, pressure-vacuum, acceleration, force, and mass
Requirements:

Types | and II: 0.25 micrometer, (250 nm), (10 micro-inches) maximum displacement amplitude from

0.1 Hz to 30 Hz, 0.001g maximum from 30 Hz to 200 Hz.

4.8.2 Applicable laboratory: Temperature, flow, dc, low-frequency, high-frequency, and microwave

Requirements:

Types | and II: No specific requirements.

4.9 Voltage regulation

4.9.1 Applicable laboratory: All types employing electronic measuring instruments

Requirements:
Types | and Il: Maximum change from average voltage less than 0.1%, with consideration of holding
transients at a minimum. Total rms value of all harmonics should not exceed 5% of the rms value of

the fundamental from no load to full load of regulator.
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TABLAS AQL (Nivel de Calidad Aceptable)

El AL es un método estadistico de comtrod de 1 ealidad gue, a partir de un
mimeero limitado de muestras, permite determinar la calidad del total de o
producciin con una Aabilided micialmente definida

El progreso técmco asi como ol empleo de tecnologing modemas como o
electronica parantzan hoy on dia wnos niveles de calidad muy ahos ¥ sobro
todo constantes. Mo obstante, cada proceso de fabricacion ticne su porcentaje
de defectos aunque sca minimeo. Ningan fabricantc puede parantizar una
produccion al 100% sin defecto alguno

AQL- Calidad al mas alto nivel

Para determinar ¢l AQL - el “Aceptable Quality Level™ (Mivel de Calidad
Aceplable) e toma una cantidad parcial zegun un procedimiento bien definido,
el b de producciin total pon st Bsxas amestras so controlan sogin las
normas v especificaciones  determinadas v el mesultado  permite  sacar
deducciones sobre la calidad def Tote total. Es Wgieo que cuanto mes se oxgs
de un producto, tantn mas rigidas son las normas de control prescritas, Por
tanto, of AQL ez un procedimicnio

estadiztics para doterminar ka calidad.

PLAN DE MUESTREQ PARA EVALUACION

TANGD CRITERIO DE ACEPTACION Y
TAMANO DEL RECHAZO (unidades)
LOTE (unidades) | MUESTRA s
(unidades) NUMERD NUMERD
ACEPTADO | RECHAZADO
2-15 2 0 1
16-25 3 0 1
26-90 5 1 2 |
91-150 8 1 2
151-500 13 1 B 2
501-1200 20 2 3
1200-10000 a2 3 4
1000135000 50 5 &

Fuente: NB-ISO 2859-1 Procedimiento de muestreo para la inspeccion por
atributos.
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QFICIO N* OAE L-10-668

Quito DM, 2010-06-24

General.

Hugo Guerrin B.
DIRECTOR FABRIL FAME
Ciudad

De mis consideraciones.-
Sirvase cncontrar en el adjunto para fines de archivo el Informe Final Mo OAE D L-10-

001 referents al proceso de Evaluacion de Designacion del LABORATORIC FA BRIL
FAME de la ciudad de CQuito.

CUATORIANO

El Laboratorio dispone de un plazo méxime de tres meses para presentar al OAE
evidencias de las aceiones comestivas temadas, Transcurrido ese plazo el Organismo de
Acreditacion Ecuatoriano, notificara la situacian del laboratorio al COMCAL.

STnpuithaORIOs
ORGANISMO DE ACREDITACION ECUATORIANO-OAE

LA

T
Robles §53 y Av. Amazonas, Edil. PROINGO GALISTO, Plsa 10 Ofic. 1009
Telafax; (593-2) 2902-872 1 2305499 - Wwrw.03E.Qov.ec

QAT - ECUADOR

ORGANISMO DE ACREDITACION E



ORGANISMO DE ACREDITACION ECUATORIAND — OAE

INFORME DE EVALUACION DE DESIGNACION
N® CAE D-10-001

DATOS GENERALES DE LA ORGANIZACION

»  ldentidad Juridica: FABRIL FAME 5.4,
= Unidades/técnicais: Ensayos en cueros y en textiles
Direccidn: Av. General Rumifiahui #3976 junto a la ESPE,
Localidad: Sangolqui .
Taléfono: 2332052 ext 114
= Parsona delegada a efectos de la designacion:
NombreiCargo: General Hugo René Guerron Borja, Gerente General
= Jefe de Control da Calidad: Ing. Amparo Mosgquera

Provincia: Pichincha
Fax: 2332052

Ing. Horma Oviedo

DATOS DEL EQUIPC EVALUADOR:

+ Datos grupo evaluador:
Evaluador Lider: Ing. Lorena Villarreal
Evaluador (s): Loda. Ana lsabel Ammijos
Experio: _Ing. Omar Bonilla, Quim

Observador: NA

DATOS DE LA EVALUACION:

+ Fechais evaluaciones/s: 2010-05-05
+ Lugar: Instalaciones dol Laboratorio

Expediente No Titulo del Alcance Tipo de evaluacion
Ensayos en cugros

MA Cesignacion
Enzayos en textiles

Interlocutores:

Personal directivo, mcmc.u;adnﬂnlslralj-m el laboratorio

EL LABORATORIO DEBERA HACER ENTREGA AL OAE DE LAS ACCIONES
CORRECTIVAS A LOS HALLAZGOS ENCONTRADOS DURANTE LA EVALUACION

Pgqgina 1 d= 10

]



Diganismo de Acreditacian Eoustoriano - DAE
Informe de evaluacion de designacion

1. OBJETOD

El objete de la presente evaluscién de designacdn, ha gido  werficar el grado de
cumplimiento, por parte del LABORATORIO FABRIL FAME S.A en adelante "ef
Jaborateria® con los requisilos establecidas en &l Reg, Oficlal N° 402 noviembre 2006~
Designacicn de organismos de evaluacién de la conformidad, Mo. MNAC-06-024 del
Consejo Macional del Sistema MNAC y el PO 09 Procedimienta Operatve Designacitn
de Crganismos da Evaluscian de la Conformidad.

2. ALCANCE

El slcance de la evaluacidn de designacién realizada para el Labaratorio FABRIL
EAME 5.4, ha sido la verificacien de la compelencia técnica del lsboratono solicitante
para la realizacion de los ensayos indicados en e akcands solicitado por el laboratario,
Los aspectos evaluados fusron todos los requisilos establecidos en el Req Oficial N°
402 noviembre 2006- Designacion de arganismos de evaluacion de |a conformidad,
Mo, MNAC-05-024 del Consejo Nacional del Sistema

4, DOCUMENTACION APLICABLE

En la reslizacidn de la presente evaluacion fueron de aplicacion los sigulentes
doctmentos en sus ediclones vigenies:

« PO09 “Procedimients Operative Designacion de Organismos de Evaluscion de b
Conformidad.

i Pégina 2 de B
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Organisma de Acrsdiacion Ecuatoriano - DAE
Informe de evaluacion de designacion

6. ENSAYOS REALIZADOS EN PRESENCIA DEL GRUPO EVALUADOR

Coma parte del procesa de designacion, 2l laboratorio reaize durante la evaluackon in situ
Ins ensayos relacionados con el alcance de designacion solicitado.

7. ALCANGCE DE DESIGNACION

G | RIALA .| ENSAYQ, TECNICA | METODO DE REFERENGIA
CCENSAYAR L L A
+| Resistancia a la fraccion IMEN 1061
& Alasgamients a |2 ruptura IMEM 1051
Resstencia al desgame IMEM 561
Cuern, Chargl smtético Espesor, Micrémetro @ ertmetro
1 Flexibilidad * INEN 1807
Tamaric de banda, Medidora
de Cusro
Cuero Apravecharmenta de la ple| IMEN 1810
Planiilia de ammar Espesor, Micrdmetro . =
Abrasién de la planta IMNEN 15524
Dureza, Durdmetro o T o
. # Flexibilidad, Flexdmatro o v
g’.;\"é""" narml, nitrik Jreremente — en vomen,
gravimelria
Densiciad retativa del caucho,
gravimaeiria
Elementos metilicos « Resistancia 3 la comosdn INEN 191
Pegarmentos 5 Resistzncia de unidn INEMN 1918
Lona sport, lona cruda Composicion AATCC 20-1995
Pego por drea 150 3801-10877
Rezstencia a la fracsion ASTHM D 6034-1995
Alprgamiento @ la nptura, | o
dinambmetro
Resistencia al desgarre, [
Lana spart dinamsmetro s
Saolidez del color af ffole seco AATCE B-15985 |
Solidez del color al frote | AATCC 8-1095
hamedo
Resist=ncia g ka fracsiin ASTM D R034-1095
Solidez al lavado ASTME1-1904
Solidaz del eolor al fote AMTCC B-1995
Feso por drea 150 38041877 v
Milrmens de niles 150 7211/2-1364 v
Tela Composicién AATCC 201995 ¥
Cambio dmensional AMATCC 135-1885 W
Wariscldn de color O BsHD
Peso ASTM D 3778 "
Cambilo de color - manchado ASTH 59-1594
Sokdez a la ficcidn 180 105 ¥ 12062
Hilos Espesor de hilos TEA !

Fecha 2010-06-21

Firma Evaluadora Lider: Lorena Villarreal
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ANEXO 6



No. MNAC-06-024
EL CONSEJO NACIONAL DEL
SISTEMA MNAC

Considerando:

Que, mediante Decreto Ejecutivo No. 3497 de diciembre 12 de 2002, publicado
en el Registro Oficial de enero 14 del 2003, se expidié el Texto Unificado de
Legislacion del Ministerio de Comercio Exterior, Industrializacion, Pesca y
Competitividad;

Que, en el Titulo XXI del citado decreto se expide la Normativa del Sistema
Ecuatoriano de Metrologia y Normalizacion, que como principio fundamental, el
articulo 353 establece que el Sistema Ecuatoriano de Metrologia,
Normalizacién, Acreditacion y Certificacion, en adelante llamado Sistema
MNAC es de caracter técnico, entendiendo como el conjunto de procesos,
procedimientos y mecanismos de evaluacion realizados por organismos
competentes tanto del sector privado como publico, cuyo ambito comprende la
metrologia, la reglamentacion, la normalizacion, la acreditacion, la certificacion
y las actividades relacionadas con el medio ambiente, capacitacion, proteccion
y defensa de los consumidores;

Que, el articulo 355 del mismo decreto ejecutivo establece que los objetivos,
entre otros, son:

a) Impulsar el desarrollo de la calidad y ventajas competitivas en los mercados
relacionados con el sector productivo o importador de productos y servicios v,
potenciar la capacidad exportadora;

e) Generar, en coordinacion con los organismos competentes, los mecanismos
necesarios para garantizar la seguridad y la salud de la vida humana, animal y
vegetal; la proteccion del medio ambiente y de los intereses del consumidor; y,

¢) Contribuir de manera practica y determinante al mejoramiento del clima de
negocios del pais, promoviendo de esta manera la inversion;

Que, en el Titulo 11l de este mismo decreto ejecutivo se expide el Reglamento
sustitutivo al reglamento de bienes que deben cumplir con normas técnicas
ecuatorianas, codigo de practica, regulaciones, resoluciones y reglamentos técnicos
de caracter obligatorio, que segun el articulo 49 establece que es funcién del Comité
Interinstitucional de Normalizacion: ¢) Recomendar al Ministerio de



Comercio Exterior, Industrializacién, Pesca y Competitividad los instructivos
necesarios para la correcta aplicacion de este reglamento; vy,

En ejercicio de las atribuciones instituidas en el articulo 357 de este mismo
decreto ejecutivo, literales a) y d), el Consejo Nacional del Sistema MNAC,

Resuelve:

Articulo 1. ElI Consejo Nacional del Sistema MNAC designara laboratorios de
ensayo o de calibraciéon que permitan la realizacion de pruebas y ensayos para
la verificacion del cumplimiento de las especificaciones técnicas, que sean de
aplicacion a los bienes incluidos en los reglamentos técnicos ecuatorianos
vigentes para la emision del certificado por parte de un organismo de
certificacion de productos.

Articulo 2. La designacion se realizara cuando no existan laboratorios de
ensayo o calibracién acreditados por el Organismo de Acreditacién Ecuatoriano
OAE, o que los que se encuentran acreditados expresen oficialmente su
voluntad de no prestar sus servicios de ensayos y calibraciones que se
utilizaran para las certificaciones necesarias para demostrar la conformidad de
los productos con reglamentos técnicos.

Articulo 3. Para dar cumplimiento a lo sefalado en el articulo 2, el laboratorio u
organizacion interesado debera cumplir con los siguientes requisitos:

a) Solicitud dirigida al Consejo Nacional del Sistema MNAC a través de su
Director Ejecutivo, en donde manifiesta su interés de ser designado, y sus
alcances técnicos para la designacion;

b) Adjuntar la documentacién oficial que demuestre que es 6 pertenece a una
entidad legalmente constituida en el pais y que tiene un responsable técnico,
segun los siguientes casos:

i. Para personas juridicas de derecho privado:

- Copia notariada de la escritura de constitucién o de domiciliaciéon segun
corresponda.

- Copia notariada del nombramiento del representante legal o del poder
general.

- Copia notariada del RUC.



ii. Para personas juridicas de derecho publico:
- El organico funcional.
- Estatutos.
iii. Personas naturales:
- Copia notariada de la domiciliacién.
- Copia notariada del nombramiento del representante legal.
- Copia notariada del RUC.
c) Presentar el informe favorable emitido por el OAE; vy,
d) Pagar los derechos de actuacion establecidos por el OAE.

Articulo 4. El informe sefalado en el literal c) del articulo 3, debe evidenciar la
capacidad del laboratorio de ensayo o calibracion para la ejecucion de los
ensayos o calibraciones en un alcance técnico definido.

Articulo 5. EI Consejo Nacional del MNAC designara organismos de
certificacion, para la emision de los certificados de conformidad previstos en el
cumplimiento de las especificaciones técnicas, que sean de aplicacién a los
bienes incluidos en los reglamentos técnicos ecuatorianos vigentes y la emision
del certificado por parte de un organismo de certificacién de productos.

Articulo 6. La designacion se efectuara en el caso de que no existan
organismos de certificacion de productos, organismos de certificacion de
sistemas de gestion de calidad y sistemas de gestién ambiental acreditados por
el Organismo de Acreditacion Ecuatoriano OAE o que los que se encuentran
acreditados expresen oficialmente su voluntad de no prestar sus servicios de
certificacion que se utilizaran para demostrar la conformidad con reglamentos
técnicos.

Articulo 7. Para dar cumplimiento a lo sefalado en el articulo 6, el organismo
solicitante interesado debera cumplir con los siguientes requisitos:



a) Solicitud dirigida al Consejo Nacional del Sistema MNAC a través de su
Director Ejecutivo, en donde manifiesta su interés de ser designado y se
indiquen los alcances de certificacion relacionados con el sistema de
certificacion de productos para certificacion de productos o los cédigos IAF en
el caso de certificacion de sistemas de gestion si corresponde para la
designacion;

b) Adjuntar la documentacion que demuestre que es 6 pertenece a una entidad
legalmente constituida en el pais y que tiene un responsable técnico, segun los
siguientes casos:

i. Para personas juridicas de derecho privado:

- Copia notariada de la escritura de constitucion o de domiciliacion segun
corresponda.

- Copia notariada del nombramiento del representante legal o del poder
general.

- Copia notariada del RUC.

ii. Para personas juridicas de derecho publico:
- El organico funcional.

- Estatutos.

Copia notariada del R=0tC.

- Copia notariada del RUC.

iii. Personas naturales:

- Copia notariada de la domiciliacion.

- Copia notariada del nombramiento del representante legal copia notariada del
RUC.

c) Presentar el informe favorable emitido por el OAE; v,
d) Pagar los derechos de actuacion establecidos por el OAE.

Articulo 8. El informe sefalado en el literal ¢) del articulo 7, debe evidenciar la
capacidad del organismo de certificacion para la ejecucion de de las
certificaciones en un alcance técnico definido.



Articulo 9. Con el informe favorable del cumplimiento de los requisitos antes
senalados, el Consejo Nacional del Sistema MNAC procedera a designar al
organismo de certificacion para el alcance técnico especifico evaluado, y lo
incluira en el Registro de Organismos de Certificacion Designados.

Articulo 10. Los laboratorios de ensayo y los organismos de certificacion
designados deberan:

a) Mantener en todo momento las condiciones en base a las cuales se concede
la designacion;

b) Facilitar informaciéon actualizada a cualquier persona que lo solicite, en
relacion con alcance técnico designado;

c) Abonar los aranceles al OAE por la evaluacion realizada para la designacion;

d) No utilizar la designaciéon de manera que pueda perjudicar la reputacion del
organismo designante;

e) Cesar inmediatamente en el uso de la designacién a partir de la fecha de
caducidad de la misma;

f) Informar inmediatamente al Consejo Nacional del Sistema MNAC, sobre
cualquier modificacion relativa al cumplimiento de las condiciones que
permitieron la designacion; vy,

g) Ser responsables de los resultados de los ensayos y de los certificados de
evaluacion de la conformidad emitidos respectivamente, y para el caso de los
organismos de certificacién de productos, de los resultados de los ensayos de
los productos que han sido certificados.

Articulo 11. Por incumplimiento de cualquiera de las obligaciones manifestadas
en la solicitud de designaciéon, el Consejo Nacional del Sistema MNAC
procedera a excluir al laboratorio de ensayo o al organismo de certificaciéon del
Registro de Laboratorios y Organismos designados.

Articulo 12. Validez de la designacion. La designacion de los laboratorios de
ensayo y de los organismos de certificacion tendra validez de hasta por dos
afos, si se mantienen todas las condiciones en base a las que se procedié a
dicha designacion. Transcurrido este periodo, los laboratorios y organismos
designados podran solicitar la renovacién de la designaciéon hasta por una
segunda ocasion, si:



a) Se evidencia el mantenimiento de las condiciones iniciales de designacion;
Y,

b) Se evidencia un proceso de acreditacion ante el Organismo de Acreditacion
Ecuatoriano OAE.

Articulo 13. Una vez que se haya otorgado la acreditacion a un laboratorio o a
un organismo de certificacion para la ejecucion de ensayos y la emision de
certificados de evaluacion de la conformidad respectivamente, el Consejo
Nacional del Sistema MNAC no emitird nuevas designaciones en ese campo.

Articulo 14. Los informes de pre evaluacion emitidos por el OAE de laboratorios
y organismos de certificacidon solicitantes de su designacién no seran
considerados vinculantes a la actividad de acreditacion.

Dado en Quito, Distrito Metropolitano, a 16 de octubre del 2006.

f.) Quim. Santiago Salguero, Presidente del Consejo Nacional del Sistema
MNAC.

f.) Ing. civil M. Sc. Felipe Urresta, Secretario del Consejo Nacional del Sistema
MNAC.
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ORGANISMO DE ACREDITACION ECUATORIANO - OAE
PROCEDIMIENTO OPERATIVO

DESIGNACION DE ORGANISMOS DE EVALUACION DE LA
CONFORMIDAD

PO09 RO1
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1. OBJETO

Este documento define los pasos para el desarrollo de la actividad de Designacion de
un OEC de acuerdo a lo estipulado en el Reg. Oficial N° 402 noviembre 2006-
Designacion de organismos de evaluacion de la conformidad, lo que demostrara la
capacidad de un OEC (Laboratorios, organismos de certificacion e inspeccion), para la
ejecucion de sus actividades dentro de un alcance técnico definido por reglamentos
técnico o procedimientos de evaluacion de la conformidad obligatorios.

2. ALCANCE

El procedimiento es aplicable para todos los organismos de evaluacion de la
conformidad que deseen designarse ante el CONCAL para demostrar la conformidad
de actividades que realizan mediante el cumplimiento de reglamentos técnicos,
normativas, requisitos, otros.

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e PGO01 Elaboracion, aprobacion y difusion de los documentos.

e Norma NTE INEN ISO/IEC 17020 Criterios generales para el funcionamiento de
los diversos tipos de organismos que realizan inspeccion.

e Norma NTE INEN ISO/IEC 17025 Requisitos Generales para la Competencia
de Laboratorios de Calibracién y Ensayo.

e Norma NTE INEN ISO/IEC 17021 Evaluacion de la conformidad- Requisitos
para organismos que proporcionan auditorias y certificacion de sistemas de
gestion.

e NT-13 Rev.1 Utilizacion de laboratorios por Organismos certificadores de
productos y Organismos de Inspeccion.

e Guia GPN INEN ISO/IEC 65 Requisitos generales para organismos que operan
sistemas de calificacion de productos.

e Reg. Oficial N° 402 noviembre 2006- Designacion de organismos de evaluacion
de la conformidad, No. MNAC-06-024 del Consejo Nacional del Sistema
MNAC.

e Reglamentos técnicos emitidos por las Autoridades Reguladoras vy
Procedimientos de Evaluacion de la Conformidad, Normas técnicas.

e Ley del Sistema Ecuatoriano de la Calidad N° 2007-76, R.O. S 26-22 de febrero
2007

¢ Reglamento de la Ley del Sistema Ecuatoriano de la Calidad.

4. DEFINICIONES

Designacion.- Actividad ejecutada por el CONCAL, previo informe técnico favorable
emitido por el OAE en relacion a la capacidad técnica que tiene un OEC para la
ejecucion de sus actividades dentro de un alcance definido, siempre y cuando en el
pais no existan OEC acreditados para ese campo o sector.

Reglamento Técnico.- Establece requisitos técnicos que debe cumplir un disefio de
producto, un producto, un servicio, proceso o planta que deba demostrar su
conformidad en un sector especifico para garantizar el cumplimiento de los derechos
de la ciudadania relacionados con la seguridad, la salud, la vida de las personas y de
los animales, la preservacion de la vegetacion para la proteccion del Medio Ambiente y
la proteccion del consumidor contra practicas engafosas y la correccion y sancion de
estas practicas.



Procedimiento para la Evaluacién de la Conformidad.- Procedimiento utilizado para
determinar el grado de cumplimiento con Reglamentos Técnicos, o la conformidad con
Normas Técnicas Ecuatorianas, Normas Internacionales u otras disposiciones o
especificaciones en materia de control, conforme a lo dispuesto en la Ley Sistema
Ecuatoriano de la Calidad o registros oficiales emitidos por organismos de control
competente.

1. RESPONSABILIDADES
Direccion Ejecutiva CONCAL: Gestionar el proceso de designacion
Direcciéon General: Aprobar el documento

Director de Gestion de la Calidad: Controlar el documento, revisarlo, difundirlo una
vez aprobado, ingresarlo en la lista maestra y registrar su existencia

Director del Areas Técnicas: Responsable del control y cumplimiento de este
procedimiento y la revision y/o modificaciones que se puedan generar por
observaciones del personal técnico del OAE.

Personal técnico del OAE y Evaluadores-expertos del OAE: Conocer el documento
y aplicarlo durante el proceso de designacion para organismos de evaluacién de la
conformidad OEC.

2. DESCRIPCION

6.1 General

Cuando el pais demande la necesidad de contar con OEC para actividades en las
cuales no existan acreditados y que se tengan que verificar el cumplimiento de
especificaciones técnicas, normativas, reglamentos, requisitos u otros, el OEC, podra
requerir designarse ante el CONCAL para poder dar cumplimiento a la Ley del Sistema
Ecuatoriano de la Calidad N° 2007-76, R.O. S 26-22 de febrero 2007, Art. 10 literal (i) y
segun como se establece en el Reg. Oficial N° 402 noviembre 2006- Designacion de
organismos de evaluacion de la conformidad.

El OEC interesado en designarse debera cumplir los siguientes requisitos:

1. Solicitar por escrito al CONCAL, su interés de designarse, indicando
claramente el alcance para el que quiere designarse.

2. Adjuntar documentacion que demuestre que es o que pertenezca a una
organizacion legalmente constituida en el pais.

3. Demostrar que tiene un responsable técnico para la actividad a designarse.

a. Para personas juridicas de derecho privado:
e Copia notariada de la escritura de constitucion o de domiciliacion
segun corresponda.
e Copia notariada del nombramiento del representante legal o del
poder general.
e Copia notariada del RUC.
b. Para personas juridicas de derecho publico:



1.

2.

e El organico funcional.
o Estatutos.

a. Personas naturales:
e Copia notariada de la domiciliacion.

e Copia notariada del nombramiento del representante legal.
e Copia notariada del RUC.
Presentar el informe favorable emitido por el OAE; v,

Pagar los derechos de actuacion establecidos por el OAE.

6.1 Designacion

Una vez que el CONCAL envia al OAE la solicitud de designacion del OEC donde
manifestando su interés por designarse, el OAE realizara la evaluacion para el proceso
de designacion que consiste en:

1.

2.

Verificar que la actividad a designarse no cuenta con OEC acreditados en
elpais, para el alcance solicitado.

Una vez verificado el punto 1, la direccion responsable del proceso solicitara al
OEC la entrega de los siguientes documentos:

+ Documentacion justificativa de la personalidad juridica del solicitante.

* Hoja de vida donde se demuestre la capacidad técnica del personal que va
a realizar las actividades a designarse.

* Relacion del personal con la organizacion y las funciones encomendadas.

* Procedimientos para la ejecucion de las actividades a designarse.

* Reglamentos, Normativas, requisitos u otros documentos normativos que
se utilicen para la ejecucion de las actividades a designarse.

* Formatos utilizados en sus actividades a designarse.

* Ej. de certificados y/o informes emitidos que demuestren la ejecucion de
sus actividades.

A la recepcion de la documentacion entregada por el OEC, ésta sera revisada,

por la direccion responsable del proceso, quién pondra en conocimiento del

OEC, el equipo evaluador designado y los costos de la evaluacion segun tarifas

estipuladas por el OAE, para que éste realice la cancelacion de los mismos.

Una vez aceptados los términos establecidos en el numeral 3, el OAE

entregara la documentacion al equipo evaluador para que prepare el plan de

evaluacion y a través del OAE, enviarlo al OEC.

El plan de evaluacion podria contemplar una testificacion de las actividades a

designarse segun el alcance solicitado tomando en cuenta el procedimiento de

testificacion del OAE aplicable.

El equipo evaluador realizara la evaluacion en sitio de la siguiente forma.

Reuniodn inicial: se indicara al OEC las actividades a realizar. Esto incluira la
testificacion programada y la metodologia a utilizar.



Evaluacion en sitio: Se evaluara el cumplimiento de los requisitos para
designacion, establecidos en las listas de chequeo que el OAE ha definido para
el efecto.

Reunioén final: Se establecera el dia de la testificacion (si aplica) si este no se
hubiese determinado en el plan de evaluacion. Se dara a conocer que el equipo
evaluador a través del OAE hara la entrega del informe final de la evaluacion
para designacion en cinco dias laborables después de haber concluido la
evaluacion en sitio.

1. Elinforme final debera contener:

+ todos los aspectos revisados en la evaluacién en sitio y durante la(s)
testificacion(es) si se hubiese(n) ejecutado, sin omitir ningin punto definido en
el plan.

* Un tiempo maximo para el cierre de hallazgos que se definira en funcién del
numero y tipo de hallazgo(s) encontrado(s).

2. Una vez que el OEC haya presentado evidencia del cierre efectivo de los
hallazgos, el equipo evaluador emitira a este un informe técnico indicando su
condicion actual en relacion a su proceso de designacion.

3. El Director de area responsable del proceso preparara un informe que sera
entregado, al CONCAL para que éste decida sobre la designacién del OEC.

El informe contendra un analisis del cumplimiento por parte del OEC de los requisitos
para su designacion y una recomendacion sobre ésta.

1. REGISTROS
F POO09 01 Lista de chequeo para la designacion de organismos de inspeccion

F POQ9 02 Lista de chequeo para la designacion de organismos de certificacion de
productos

FPOOQ9 03 Lista de chequeo para la designacion de Laboratorios

2. ANEXOS
No aplica.



ANEXO 8



Id o Mombre da tarea Duracion Comianzo T
1 DESARROLLO DEL PROYECTO DE DOCUMENTACION 155 dias lun 15/1110
2 Elaboracién del Prayecto Laboratorio de Contral de Calidad 155 dias lun 1m1
S Estudio Inicial 1 dia lum 15/1 H“IIJ|
4 v Revision de la documeniacion 1SO 17025 1dia lun 15/11/10|
5 Plan de accién decumentacion 154 dias mar 161 H"ll‘.l|
3 Norma IS0 17025 154 dias mar 16/11/10|
7 4. Requisitos relativos a la gestion 117 dias mar 18/1 1!1D|
B 4.1 Organizacian 3 dias mar 161111 D|
g 4.2 Sistema de Gestién 100 dias vie 1911110
10 4.2.1 Definicion del Alcanze 5 dias vie 19/11/10
11 Elaboracion de polilica 5 dias vie 191110
12 Elaboracion de procedimientos 3 dfas vie 1811/10|
13 Elaboracion de formates 5 dias wie 191110
14 4,2 2 Elaboracion de Manual de Calidad 100 dias

15 4.2.3 Compromisc de la Direccion 1 dia

18 4.2.4 Comunicar ai compremiso par parte de |a direccidn 1 dias wie 191 ‘H’1U|
17 4.2.5 Contanido del manual de calidad (4.2.2) 100 dias vie 1911710
18 4.2 6 Definicion de responsables &n &l manual de calidad {4.2.2) 1 dia vie 1911740
15 4,2.7 Aseguramiento de mantener el sistema por la alta direccion 1 dial vie 1941710
20 4.3 Contral de Documentos 4 dias vie 08/04/11
2] 4,341 Generalidades: eslablecer v mantener doecumentos 4 dias| vie OR/D4/11
22 4.3.2 Aprobaclon y emision de los documentos 1 dia vie 0B/04/11
23 4.3.2.1 Procedimienta para la mvision y aprobacidn de doocumentos 1 dia vie DB/04/11
24 4,3.2.2 Requisites para les procedimientos 1diz vie 0B/04/11
25 4.3.2.3 |denfificacian de documentos 1dia vie 0804111
28 4,33 Cambios de documentacién 1 dia vie 0B/04/11
27 4.3.3.1 Procedimiento para la revision y aprobacion de documentos cambiados 1 dia vie OB/IO4711
28 4.3.3.2 |dentificacion de texto o documente modificada 1 dia| wid OB/04/11
29 4.3.3.3 Pracedimianle para modificaciane a mano 1 dia we D3/04/11
30 4.3.3.4 Procadimiente de control para sistemas Inforaticos 1 dial vie DR/ID4I1
K] 4.4 Revision de los pedidos, ofetas y contratos 1 dia jue 14/04/11
32 4.4.1 Procedimlentos para los pedidos ofertas, contralos 1dia jue 14/04/11
33 4.4.2 Procadimiento y elaboracion da registros de las revisiones 1 dia Jue 14104111
34 4.4.3 Revision de pedidos incluir las subconirataciones 1dia Jue 14/0d4/11
35 4,44 Procedimiento para la informar al cliente sobre desviaciones del contrato 1dia Jue 14/34/11
35 4,45 Procedimientn para cambio de contrato Tdia Jue 143411
ar 4.5 Subcontratacion de ensayos y callbraclones 1 dia vie 15/04/11

Proyecia: Plan de acclon documentac
Fecha: mar 19/04/11
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Id o MNambre de tarea Curacign Comienzo
38 4.5.1 Verificacion de subgzontratistas basados par norma 150 17025 1 dia vig 18/04/11
34 4.5.2 Registro de acuerdo de aprobacion del cliente 1 dia vie 15/04M11
40 4.5.3 Registra para fa designacion de responsable del contratista 1 dia! vie 1570411
41 4.5.4 Registro de subcortratistas utilizados 1dial vie 1510411
42 4.6 Compras de servicios y de suministros 1 dia lun 18/04/11
- 43 4.6.1 Politica y procedimientos para compras 1 dia lun 18/04/11%
44 4.6.2 Regisiro de las inspecciones de materiales 1 dia| lun 18/04711
45 4.6.3. Revision y Aprobazién de los materalas comprados 1 dia lun 18/04/11
46 4.6.4 Regisiros de evaluacion de proveadores de suminisiros 1 diaj lun 18104111
a7 4.7 Servicios al cliente 1 dia mar 18/04/11
45 4,7,1 Procedimienio para cooperar con el cliente 1 dia mar 1804111
49 &.7.1 Procedimientos y resgisiros para la cofidencialidad 1 dia mar 18/04/11
) %.7.2 Realizacion de enouantas para satisfaccion dal chente 1 dia mar 190411
51 4 8 Quejas: realizar buzan de guajas 1 dia mar 18/0d/11
52 4.8 Control de trabajos de ensayos o de calibraciones no conformes 1 dia mié 20/04/11
53 4.5.1 Politica y procedimientos para ensayos o calibraciones ro conformes 1 dia mig 20/04/11
64 89,2 Acciones Comectivas para el trabajo ne conforme 1 dia mig 2004111
85 4,10 Mejora 1 dia mig 20/04/11
56 4.11 Acciones Caorrectivas 1 dia jue 21/04M11
57 4.11.1Generalidades : establecer politica y procedimients 1 dia jue 2704011
58 4.11.2 Analisis de causas 1 dia| Jue 21/04/11
59 4.11.2 Seleccion e implementacion de fas agcciones correclivas 1 dia jue 2700411
&0 4.11,4 Segulmienlo de las accicnes correctivas 1dia jue 2104111
a1 4115 Procedimiennc de sudilorias adicionales 1dia jue 21/04/11
62 4,12 Acciones preventivas 1 dia vie 22004111
[X] 4.12.1 Identificacion de mejoras necesarias y polenciales luentes de no conformidades 1dia wie 22/04011
) 4,12.2 Aplicacion de acclones praventivas y controles 1 diaf vhe 2200417
65 4.13 Control de registros 1 dial lun 25104111
BE 4.13.1 Generalidades 1 dial lun 25/04/11
67 4,13,1.1 Establecer y mantener procedimientos para: 1 dia lun 25/04711
[F] identificacian ce los reglstros de calidad y lécnicos 1 dia lun 25/04/11
69 recopitacion de los registros de calidad y técniGos 1 dia lun 25/04/11
70 codificacion de los registros de calidad y tecnicos 1 dia lun 25/04:11
71 acceso de los registros de calidad y técnicos 1dia lun 25/04/11
72 archivo de Ips registros da calidad y técnicos 1 dia Jun 2504111
73 aimacenamianto de los registros de calidad y técnicos 1 dig| tun 25/04511
74 manlenimientc de os registros de calidad y técnicos 1 dia lun 25/04111
Tarea CEEEEIEEEEY  Hite ® Tareas exiemas o Al
';;"cfa’fﬁa':'f;jg;ﬁ‘“"" documentac | ppision e Resumen P——— Hilg exleme @
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Id |Nombre de larea Duracian Comignze
75 dispocidn da los registros de calidad y técnicos 1 dia| lun 250411
TE 4.13.1.2 Condiciones de los registros 1 dia lun 2510411
T 4,13.1.3 Ubicacion de los registros 1 dia! lur 25/04/11
78 4,13,1.4 Procedimiento para salvaguardar los registros y confidelidad 1 dia lupy 25/04/11
T4 4.11.2 Registros técnicos 1 dia lun 25/04/11
BO 4.13.2.1 Cansrvacion de los registres por un periodo de tiempo 1dia lun 25/04M11
1 4.13.2.2 Regislo de las ohservaciones, datos vy calculos 1 dia lun 28/04/11
62 4.13.2.3 Control en los erores de |os regisiros 1 dia fun 25/04/11
83 4.14 Auditorias Internas B 1 dia mar 2604111
B4 4.14.1 Realizacién de audilonas internas 1 dia mar 26/04/11
B5 4.14.2 Control de los procescs por medio de acciones comeclivas 1 diaj mar 26/04/11
86 4.14.3 Registro de! sector auditada 1 dial mar 26/04/11
87 4.14 4 Procedimiento para registrar ia Implementacion de las acciones corectivas lomadas 1 dia mar 26/04011
BE 4.15 Revisiones por la direccion 1 dia mié 27/04/11
59 3.15.1 Procedimiento para la revision para la dirsccion o 1dia i 27/04/11
20 4.15.2 Regisirar los hallazgos de las revisiones y as acciones de la alta direccion 1 dia mig 2770411
91 5 Requisitos Tecnicos 154 dias mar 16/11/10
82 5.1 Generalidades 5 dias mar 16/11/10
93 5.1.1 Analisis de lgs factoras que alectan a ia conflalidad de los ensayos Sdias mar 16/11/10]
a4 5.1.2 Analisis de los factoras que contribuyen a la incertidumbre 5 dias mar 1611710
a5 5.2 Persanal 120 dias mar 23/11/10
96 5.2.1 Mo exisle en ia norma 1dia mar 2311%{
a7 5.2.2 Aseguramieta de la competencia de los operadores 120 dias mar 2311110
98 5.2.3 Politica y procedimientas para las necesidades de la farmacion del personal 1dia mar 231 1!16{
99 5.2.4 Regisiro de capacilacdon al personal de apoyo 1 dia mar- 231 1.’10|
100 5.2.5 Actualizacion de los perfiles de los puestos del personal dirgctiva, 1dia mar 23011719
107 5.26 Registros de las autorizaciones pertinentes para realizar ensayos 1dia mar 2311110
102 5.3 Instalaciones y condiciones ambientales 5 dias lum 020511
103 5.3.1 Verficacion de instalacionas Ddias lun 08511
104 5.3.2 Seguimienio, control y registracion de las condiciones ambientales 1 dia mar 10/05/11
105 5.3.3 Pravencitn de contaminacion cruzada Sdias mar 10/05/11|
108 5.3.4 Control de Acceso Z dlas mar 100511
107 5.3.5 Pracedimienlos especiales para el orden y limpieza 1dia mar 10/05/11
108 5.4 Métodos de ensayo y de calibracién y validacién de los métodos 5 dias mar 17/05/11
109 5.4.1 Generalidades. 1 dia mar 17/05/11
10 5.4.2 Seleccidn de los matodos 1 dia mar 17/05/11
EEE] 5.4,3 Melodes desamallados por el laboratono 5 dias mar 170511
Tarea T Hilo L4 Tareas externas [resmmar o]
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Id a Mombre de tarea Quracian Comienza
112 5.4.4 Metodos no normalizados § dias mar 17/05/11
13 5.4.5 Valldacian de los métades 5 dias mar 17/05/11
114 5.4.5.1Generalidades 1dia mar 17/05/11
115 5.4.5.2 Validacion de metodos no nomalizadaos 5 dias mar 17/058/11
118 5.4.5.3 Verificacién de los matodos validados respanden a las necesidades de los clients 2 dias mar 17/05/11
117 5.4.6 Estimacién de la incertidumbre de la medicidn 3 dias mar 17/05/11
118 54,61 No aplica 1dia mar 17/05/11
118 5.4.6,2 Estimacion de !a Incertidumbre de ensayo 3 dias mar 17/05/11
120 5.4,8.3 Factores para la estimacian de la incertidumbre 3 dias mar 17705711
2 5.4.7 Control de Datos 3 dias mar 17/05/11
122 5.4.7.1 Verlficacidn de caioulos 3 dias mar 170511
123 5.4.7.2 Verificacidn de los analisis en computadora 3 dias mar $7/05/11
124 5.5 Equipos 3 dias lun 23/05/11
125 5.5.1 Revision de equipos indispensables 0 dias| lun 230811
126 5.5.2 Programas para la calibracion 3 dias mar 24/05/11
127 5.5.3 Utlizacion de los equipes y mantenimiento para los operadores de labaratorio 1dia mar 24/05/11
128 5.5.4 |denlificacion de softwares 3 diss mar 24/05/11
128 $.5.5 Registros de los componentes del equipamients 1dia mar 24/05/11
130 5.5.6 Procedimientos para la operacion de equipos 1 dia mar 24/05/11
131 5.5.7 Procedimientos para conirol de trabajo no conferma 1 dia mar 24/05/11
132 5.5.8 Identificacion de planificacian de calibracion 1 dia mar 24/06/11
133 5.5.9 Reintegracion de equipos al servicio 0 dias| mar 240511
134 5.5.10 Pracedimiento para comprobacionas inmediatas 1dia rrar 24/05/11
135 5.5.11 Procedimianto para Actualizacion de coplas 1 dia mar 24/05/11
136 5.8.12 Proteccion de los equipos de ensayo 1 dig mar 24/0511
137 5.6 Trazabilidad de las mediciones 3 dias vie 2710511
138 5,6.1 Generalidades ddias wie 2710511
139 5.6.2 Requisitos especificos 1 dia| vie 2Ti05M1
140 §.6.2.1 Calibracién 1 dia vie 2T/06M1
141 5.6.2.1.1 Requisitos para el ugar de calibracion 1dia vie 27705/
142 5.6.2.1.2 Ensayos 1 dia vie 27106/
143 5.6.2.1.2.1 Aseguramiento de la incertidumbre de la medician requerida 1 dia vie 2710511
144 5.6.2.1.2.2 Trazabilidad de las mediciones 1 dia vie 2710511
145 5.6.1 Patrones de referencia y materiales de referencia 3 dias wie 2TI06M11
146 5.6.3.1 Palrones de referencia 3 dias vie 27/08/11|
147 §.6.3.2 Materiales de referencia 3 dias vie 2710811
148 5.6.3.2 Verificaciones Intermadias: cada lunes verificar patrones 3 dias vie 2710511
Tarea [resracmmmumarn S B L Tareas externas frimstemermemasmmsmpits]
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Id a Mombre de larsa Curacian Comienzo
149 5.7 Muestreo 1 dia, migé 01/06/11
150 5.7.1 Plan y Pragedimientos para el muestreo 1 dial mié 01/06/11
151 5,7.2 Registros en camhios de procedimientos en el muestreo 1 dia mia 01/06/11
152 5.7.3 Procadimienio para registrar datos 1dia mig 01/06/11
153 5.8 Manipulacién de los llems de ensayo o de callbracion 1 dia jue 020611
154 5.8.1 Procedimiento para el ransporte, recepeion, manipuscion, proteccian, almacenamienis, 1dia jue 02196111
consenacian de items de ensayo o calibracion
155 5.8.2 ideniificaciones dz items de ensayo o calibacidn 1 dia jue 02/06/11
156 5.8.3 Registro de anomalias del métode de ensayo 1dia jue 02/06/11
157 5.8.4 Procedimiento pasa tener instalaciones apropiadas 1dla Jue G2f061 1
158 5.9 Aseguramienta de la calidad de los resultades de esaye y de calibracidn 1 dia wie 02/06/11
159 5.9.7 Procedimientos para el conlrol de calidad 1dia vig 030611
180 5.9.2 Control para evilar resultados Incorrecios 1dia vie 036611
161 510 Informe de resultados 10 dias. lur 060611
162 5.10.1 Generalidades 1 dia lury DBfO611
163 £,10.2 Informe de ensayos y cerificades de catibracian 1 dia lun D6/08(11
164 5.10.3 informies de ensayos 1 dia| lure OB/O6M 1
185 5,104 Cerlificados de Caflbracicn 10 dias| Iury OB/0E/11
166 5.10.5 Opiniones e interpretaciones 1 dia lury DE/O&E(11
167 5106 Resuitados de ansayo y calibracion obtenidos de los subconiratistas 0 dias lurm OB/06M11
168 5.10.7 Transmisian electranica de los resullados 1 dia lun OB/06I11
165 5.10.8 Preparacian de |los informes y de los cerificados 1 dia lun OB/OB11
170 5.10.9 Modificaciones ce los infomes de ensayo 1 dia lun DB/OBI 11
Tarea T Hito ® Tareas exiemas e e e
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Id | INom bre de tarea Duracion Comienzo Fin INomibres de los recursos % 1 . 22 ago 10
a compl DILIMIR[JIVISIDILIM
1 | Plan de Accién de Infraestructura 143 dias lun 16/08/10 mie D2/(3/11 100%| G
2 W Analisis de ubicacion 20 dias lun 16/08/10 vie 10/0%10 100%| @
3 Propuestas 1 5 dias lun 16/08/10 wie 20/C8/10 100%| & T
4 | Analisis de reublcacidn 1 5 dias lur 160810, vie 20/{8/10|Servicios Generales 00 RSN Servigios Ge
5 | Propuesta 2 10 dias lun 23108110 vie 03/09/10 100% %
6 [ Analisis de revhicacién 2 10 dias lun 237081 0| via 03/09/10]Servicios Generales 100%| ==
T | Propuesta 3 5 dias lun 06/09/10 vie 10/09/10) 100%
B | Anatisis de reubicacion 3 o dias| lun Q6010 vie 10/08/10|Servicios Generales | 100%
N Aceptacion de Propuesta 3 30 dias lun 13108110 vie 22/10/10] ) 100%
10 | Implementacién 30 dias) lun 13708010 vig 22»'1W|Senéc'tos Generales 100%
1 readecuacion de laboratorio 30 dias lun 13/08/10 vie 2210/10{Servivios Genaerales 100%
12 | Analisis de climatizacién 93 dias; lun 25/10/10/ mid¢ 02/03/11 100%
IENS Implementacion 93 dias] lun 25110110 mié 02403111 100%
Tarea T Hio L] Tareas externas
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Id Mambre de larea Duracitn Comienza Fin Mombres de los recursos o, ic '10 26 dic 10
o completsdo [0 1 L [M X I TVIS 0 LLIM]
il Pian de accidn de calibracién 103 dias Iun 20112/10| mid 11/06/11 0% — -
2 Calibrar Equipos 63 dias lun 20/12/10 mié 16/03/11 0% W
3 |E« Cinamometro de cueros 3 dias| lurt 20/12/10) mi& Z2M2ZA0INEN 0% onmmmm INEN
a4 Balanza de Hilos ddias lun 14/03/11 mié 16031 1]INEN 0%
5 Binamametno Textl Adias Iun 1403111 mig 16031 1[INEN 0%
& Balanzade 810 g ddias lun 14/03/11 mié 16031 1[INEN 0%
7 Balanza de 200g 3 gias lury 14103111 mig 18031 1| INEN HESS
& Ambientacion ! 3 digs Jun 14003111 mig 16031 1{INEN 0%
g Validar Maquinas 40 dias Jue 17103111 mié 11/05/11 0%
10 Tesl de peeling 4 dias jue 1TI03/11 mar 22031 1|Personal dal Lah, 0%
11 Camara da luz 40 dias jue 1710311 mié 11/05/11|Personal del Lab 0%
12 Minifiuxdmetro 40 dias jue 17/0311 migé 11/05/11|Perscnal del Lab, 0%
12 Fexbmatro. de plantas 40 dias jue 1710311 mie 11/05/11|Personal de| Lab. 0%
14 Abrasimetro 40 dias: jue 17103711 mia 11/05/11|Personal del Lab. 0%
15 Eiasiémero 10 dias jus 17/0317 mié 11/05/11|Persanal del Lab. 0%
16 Adhesion 40 dias| jue 1710311 mig 110511 |Persanal del Lab. 0%|'
17 Test de solidez 40 dias jue 17103111 mig l1!l:|5:"l1[F'ersanaI del Lab. 0%
18 Mecherc 40 dias ue 1731 mig 11f05}11|Per3rmal del Lab. 0%
BEER Suavidad de cueros Genias jue 170311 [ e 08/ Persenal Jel Lab, 0%
Tarea e Ml & Tareas exernas D
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Id Memore de tarea Curacian Camienzo Fin MNombres de los recursos % trabajo %

o complelado | completado
1 Plan de accion de personal 196 dias vie 20/08/10 vig 2000511 23%, 23%)|
2 Capacitacion Externa 196 dias vie 2000810 wie 20/05/11 50% 50%|
3 W MNorma 17025 5 dias vig 20/08/10) jue 26/08M0/Consuliora 30 100%) 100%
4 Metralogia | 5 dias lun 110411 vig 15/04711)|MEN 0% 0%
5 | Sisterna de Calidad 5 dias wie 27/08/10 jue 02/09/10|Consuitora 3D 100%| 100%
[ Incerlicumbre 5 dias Tun 16/05/11 vie 20005/11[INEN 0% 0%
7 Capacitacion Interna 30 dias lun 28/0311 vie 06/0511 17% 17%
B Cartas de Control 30 dias lun 28/03111 vie OB/05/11|Fabril Fame: Soreya Clmedo 17%,| 1%
g Estadistica 30 dias lun 28/03/11 vie OB/05/11|Fabril Fame: Soraya Cimedc 17% 17%
10 Control esladistico 30 dias lun 28/03/11 vie 08:'05!11FFanrl| Fame: Soraya Qlmedo 17% %
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id MNombre de tarea Curacion Comienzo Fin Mombres de /oS Fecursos % % trabajp [0
L) comoletado | comoletad |
1 Pian de acclén OAE 205 dias lun 02/08/10 lun 16/0511 T6% Te%
2 L7 Ne conformidad 1 45 dias lun 02/0BM10 lun 0d/10¢10] 100%:) 100%
3 L& Realizar el manual de métcdos def 15 dias lun G2A810] lun 23/08/10|0peradores de Lab, 100%:| 100%
|aboratorio segun la sistematica de
gestion.
4 | Colocar los formatos del laboratorio 30 dias lun 23/08/10 lun 0411011 C/Operadores de Lab, 100%) 100%:
seqin ef régimen e control da
documentos de la empresa.
5 No conformidad 2 133 dias lun 02/08/10 jue 0370211 81% 93%| G—SESSESIIES
[ P Realizar las adecuaciones A0 dias lun G2/08010 un 13/0%10Manteniemignio 100% 100% @
necesanas para los equipos
basade &n fa norma de ensaye
carrespondianis
T Compra de nusvas probetas de 1dia lun 02/08/10 mar 03/0810|Finanzas 100% 100%| @=p Finanzas
. EN53Y0
B Eliminar la balanza gue se calibraba 1 dia lun 02408010 mar 03/08/10|0peradores de Lab 100%| 100%| = Operadores d
con pesas,
9 Calibrar equipos 90 dias Jue 30/0510 jue 031021 1|INEN 0% 90%
19 [ No conformidad 3 205 dias lun 02/08/10 lun 16/06M1 100%: 100%
1 | Verificacidn del descriptivo de B0 dias lun OZ08/10 lun 25/10110|Recuses Humanas 100% 100%
funcignes.
12| Actualizacien de curriculums del 30 gias lun 2510010 Iun 06/12119|Recusos Humarios T00%| 100%
personal de laboratadhia
13 ‘/' Capacilacidn y entrenamiento al 5 dias wie 2000810 vle 271081 0|Consultora 3D 100% 100%
personal de laboratorio.con o que
fespecia a normas de calidad IS0
9001 e ISO 17025
L Capacitaciones agicionales sobre 10 dias lun 02058171 lum 18705 71 IINEMN 100% 100%
| metrologia.
| ] No canformidad 4 85,75 dias lun 02/08/10] lun 18/0411 B&% 85%
16 |/ Adecuar al laberatoric para colecar 90 dias lur Q20810 lun 06/1210{Servicios Ganerales 100% 100%
un equipo de ambientacion
7|t Comprar un equipo de 60 dias lun 0612110 lun 28(02'1 1|Servicios Generales 100 %! 100%
ambientacion |
18 Calibrar ef ambienie en el 15 dias] len 170011 lun 280211]INEN 95%| 85%
Iaboratorio y registrar. |
Tarea 9 Tarea resumida G Tareas extamas
Proyesta: Prayect2 Progreso Fam——————— Hilo resumido < Resumen del proyecty Pssss=mmm===0
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Id ‘rﬂomhre de tarea Duracién Comienzo Fin hombres de los recursos % % trabaje |01 ao0 10
i) comeletado | comglela DL [M{X]JlV
19 [ Colocar un ¢uarto de tratamiento de 5 dias mar 01/0311 lun O7/0311 |Servicias Ganerales 100% 100%] 1
guimicos
20 L Comprar una ducha y lava ojos para 2 dias mar 4170311 mig D203 1|Servicios Generales 100% 100%:
tratamiento de quimicos
21 Comprar un extraclor de olares en 30 dias rar 08/03/11 lun 18/04i11|Servicles Generales 0% 0%
el cuarto de guimicos
22 No conformidad § 160 dias lun 02/08/10 lun 140311 73%| TI%| P
3. | Realizar procedimientos 160 dias| lun 20BN D lun 14/0311Operadores de Lab, 100% i ————
documentados de los ensayos de |
CUero.
24 Adecuar gebidamente los informes 160 dias| lur DZ/DBD) lur 14/0311Operadares ce Lab. 0% BO%| e —=
sobre |os ensayos lexiles.
|
25 Colocar en los informes loda la 160 dias lun 020810 lun 14/0311\Qperadores de Lab, B0% 6% L)( ]
infarmacién necezaria para
desarrgilar los ensayos,
26 No conformidad & 120 dias fun 02r0BA0 lun 1710111 245 G| P
27 | Realizar las adecuaciones 90 dias lun 02/08/10 lun 06/1 21 DManteniemienta 100% A e ————————
necesarias para el dinamomeltro de
cuernd para que asté lenga una
yeiocidad constante.
28 Calibrar el dinamomelro de cusro. 15 dias! ur D820 lun 27/12'10]Mantenemiento 80% 0%
29 | Adecuar |3 lija con arreglo de 2 dias lur D208 10 mig 0408 10]Manteniemiento 100% 100% - Mantenie
abrasimatro sagun las
aspecificaciones necesanas segqin
ia norma NTE INEN 1824,
B [ Adecuar la masa del abrasimetro de 15 dias mig Q4/08/10 mig 25/0810[Manteniemisnto 100% 100%
1000 g
B3l Calibrar las balanzas, lermémelros 120 dias lun 0250810 Tun 1701111 [INEN 90% a0
y estufas en un labaratorio
acreditada.
3z No conformidad 7 180 dias lun 02/08/10) lun 11/04111 419 41%
Tarea @ Tarearesumida & & Tareas extemas i
Proyecto: Prayeciz Progreso s Hito resumide o Resumen del proyacle Pes—me=m==g
Facha: mar 19/04/11 Hita & Progreso resumido e AQrupar por Sintesis DR——"
Resurnen ey Division PR LR Fecha limite 4]

Pagina 2




Id Mombre e larea Duracidn LComienzo Fini Mombres de los fecursos % % lrabaje |01 age 10
a comgletadn | completado | O [ L [M X | J |
T Realizar capacitacién sobre & dias| vie 20/08/10 wie 27I0END[INEN 100%| 100%
decumentacion de sisterna de
gestion
| . ez}
34|/ Realizar un seguimiento de las 120 dias; vie 27/08M10 vig 11/02/11|Recusos Humanos 100% 100%
normas de ensayos para asegurar
el buen manejo de los mismos,
a5 Adauirir [as normas tecnicas 180 dias lun 02/0BF10 Iun 1110411 |Finanzas 0% g I TR0
necesarias para los ensayos de
taboratoria
i
Tarea @ ' Tarearesumida & __ @ Tareas exemas enniss
Froyecto; Proyect2 Progreso == Hito resumido & Resuman dal proyecly PHESSEEESESSE
Fecha: mar 19/04/11 Hita & Progreso resumido  @eme———————  Agrupar por sintesis —————
Resumen PSRy Divisian i Vraab i Faecha limite &

Pagina 3




ANEXO 9



ACCIONES DE MEJORA e &

CODIGO: FF-SIGFR-00

‘FECHA: | 29 de septiembre del 2010 |

TIPO DE ACCION DE MEJORA FUENTE : IDENTIFICACION :

Proceso: Ensayos de Laboratorio

X
Accion Correctiva Auditoria Interna I:l
|:| Auditaria Externa Duefio del Proceso Ing. Amparo Mosquera

Accion Preventiva

Queja o reclamo Firma:

1]
Ofras : :l Fecha:

DESCRIFPCIUN (evidencia objetiva)

El manual de métodos de laboratorio es un documento que no estéd manejado de acuerdo a la sistematica de gestion de
documentos. Los formatos que maneja el laboratorio no estan controlados.

Requisito Incumplido: 3. Contfrol de Documentos cldusula 4.3
Originado por (nombre) : ING. AMPARO MOSQUERA (JEFE DE CONTROL DE CALIDAD)
FIRMA:

DUERO DEL PROCESO
ANALISIS DE CA S

DIAGRAMA DE CAUSA- EFECTO DE ISHIKAWA

PLAN DE ACCION

Pasos a Sequir Responsable Fecha Planificada |Fecha de Cumplimiento
Reallzarrel manual de métodos del laboratorio segun la sistematica Ing. Carlos Cadenas 25 feb. 2011 5.marz.2011
de gestion.

Colocar los formatos del laboratorio segun el régimen de control de Ing. Carlos Cadenas 4. mar. 2011 5.marz.2011
documentos de la empresa.

Se adjunta Plan de Accion Sl o

SEGUIMIENTO

fecha Observaciones firma

24/11/2010|Esta listo los procedimientos de vesturio con sus respectivas cédigos falta calzado
15/12/2010|Esta listo los procedimientos de vesturio con sus respectivas cédigos falta calzado
26/01/2011|Esta listo los procedimientos de vesturio con sus respectivas codigos falta calzado
16/02/2010|Esta listo los procedimientos de vesturio con sus respectivas codigos falta calzado

El plan de accién fue eficaz: Sl Nueva Solicitud de Accién No.

Representante de la Direccion (firma y fecha)




ACCIONES DE MEJORA DB, =

CODIGO: FF-SIGFR-00

|FECHA: | 29 de septiembre del 2010|

TIPO DE ACCION DE MEJORA FUENTE : IDENTIFICACIO
X
Accion Correctiva Auditoria Interna I:l Proceso: Ensayos de Laboratorio

Accion Preventiva |:| Auditaria Externa - Duefio del Proceso Ing. Amparo Mosquera

Queja o reclamo Firma:

1]
Ofras : :l Fecha:

DESCR' PC'ON (evidencia objetiva)

1)No se pueden evidenciar registros de verificacion de equipos tales como el dinamémetro. 2)No se pudo evidenciar registros
dimensional de las probetas que se obtienen para la realizacion de los ensayos y durante la verificacén que se realizo, las
dimensiones no corresponden a lo establecido en la norma de ensayo correspondiente. 3) No se pudo evidenciar registros de
calibracion de la pesa con la cual se realiza la verificacion de la balanza.

Requisito Incumplido: 4. Control de registros clausula 4.13
Originado por (nombre) : ING. AMPARO MOSQUERA (JEFE DE CONTROL DE CALIDAD)
FIRMA:

DUENO DEL PROCESO

>
z
>
C
o
(7
=)
m
o

DIAGRAMA DE CAUSA- EFECTO DE ISHIKAWA

PLAN DE ACCION

Pasos a Sequir Responsable Fecha Planificada _|Fecha de Cumplimiento
Realizar las adecuaciones necesarias paralel dinamoémetro textil Ing, Amparo Mosquera 18. oct. 2010 18.marz.2011
basado en la norma de ensayo correspondiente

Compra de nuevas probetas de ensayo Ing. Ramiro Navarrete 11. sep. 2010 17.marz.2011
Eliminar la balanza que se calibraba con pesas. Ing, Amparo Mosquera 10. feb. 2011 10.feb.2011
Calibrar equipos Ing, Amparo Mosquera 05.ene.2010 18.marz.2011

Se adjunta Plan de Accion SI

fecha Observaciones firma

El plan de accién fue eficaz: Sl Nueva Solicitud de Accion No.

Representante de la Direccidn (firma y fecha)




ACCIONES DE MEJORA 1, L

CODIGO: FF-SIGFR-00

|FECHA: | 29 de septiembre del 2010|

TIPO DE ACCION DE MEJORA FUENTE : IDENTIFICACION :

X
Accion Correctiva Auditoria Interna I:l Proceso: Ensayos de Laboratorio
Accion Preventiva |:| Auditaria Externa Duefio del Proceso Ing. Amparo Mosquera

Queja o reclamo I:l Firma:

Otras : Fecha:

DESCRI PCION (evidencia objetiva)

El descriptivo de funciones del laboratorio no coincide con el perfil de los analistas, especialmente en lo relacionado a formacion, a
la experiencia en normas de calidad y a la experiencia en area texil. No se pudo evidenciar que el personal que realiza los ensayos
tenga formacion o capacitacion en laboratorios o en trabajos de laboratorio.

Requisito Incumplido: 5. Personal clausula 5.2
Originado por (nombre) : ING. AMPARO MOSQUERA (JEFE DE CONTROL DE CALIDAD)
FIRMA:

DUERO DEL PROCESO
ANALISIS DE C

DIAGRAMA DE CAUSA- EFECTO DE ISHIKAWA

Pl A » A 0O
Pasos a Sequir Responsable Fecha Planificada__|Fecha de Cumplimiento
Verificacion del descriptivo de funciones. Crnl. Oswaldo Orbea 8. nov. 2010 20.feb.2011
Crnl. O Ido Orb 15. dic. 2010 feb.

Actualizacién de curriculums del personal de laboratorio . Dswaldo Brbea ' 20.feb 2012
Capacitacion y entrenamiento al personal de laboratorio con lo que
respecta a normas de calidad ISO 9001 e ISO 17025 Crnl. Oswaldo Orbea 27.sep.2011 27.sep.2011
Capacitaciones adicionales sobre metrologia. Ing. Hidalgo 1. may. 2011 jun-11
Se adjunta Plan de Accién SI JO

\ NTO
fecha Observaciones firma
El plan de accién fue eficaz: Sl Nueva Solicitud de Accion No.

Representante de la Direccion (firma y fecha)




ACCIONES DE MEJORA 12 &

CODIGO: FF-SIGFR-00

‘FECHA: | 29 de septiembre del 2010 |

TIPO DE ACCION DE MEJORA FUENTE : IDENTIFICACION :
X
Accion Correctiva Auditoria Interna

Accion Preventiva I:l Auditaria Externa - Duefio del Proceso Ing. Amparo Mosquera

Proceso: Ensayos de Laboratorio

Queja o reclamo Firma:

Otras : Fecha:

DESCR'PC'ON (evidencia objetiva)

La temperatura y la humedad relativa del laboratorio son diferentes a la requerida por el método de ensayo. No se registran
condiciones ambientales. Se trabaja con acidos pero no existe suficiente ventilacion.

Requisito Incumplido: 6. Instalaciones y condiciones ambientalesal cldusula 5.3
Originado por (nombre) : ING. AMPARO MOSQUERA (JEFE DE CONTROL DE CALIDAD)
FIRMA:

DUENO DEL PROCESO
ANALISIS DE C

DIAGRAMA DE CAUSA- EFECTO DE ISHIKAWA

PLA D A O

Pasos a Seguir Responsable Fecha Planificada [Fecha de Cumplimiento
Adecuar al laboratorio para colocar un equipo de ambientacion Ing, Jairo Bone 29.novi.2010 29.nov.2010

. . ” Ing, Jairo Bone 20.dic.2010 19.ene.2011

Comprar un equipo de ambientacion

Calibrar el ambiente en el laboratorio y registrar. Ing, Jairo Bone 17.feb.2011 3.marz,2011
Colocar un cuarto de tratamiento de quimicos Ing, Jairo Bone 29.nov.2010 29.nov.2010
Comprar un extractor de olores en el cuarto de quimicos Ing, Jairo Bone 29.nov.2011 29.nov.2011
Comprar una ducha y lava ojos para tratamiento de quimicos Ing, Jairo Bone 12.nov.2011 16.marz.2011
Se adjunta Plan de Accién SI D
[SEGUIMIENTO |
fecha Observaciones firma

El plan de accion fue eficaz: Sl N Nueva Solicitud de Accion No.

Representante de la Direccion (firma y fecha)




ACCIONES DE MEJORA No. 34

CODIGO: FF-SIGFR-00

|FECHA: | 29 de septiembre del 2010|

TIPO DE ACCION DE MEJORA FUENTE : IDENTIFICACION :
X
Accion Correctiva Auditoria Interna I:l Proceso: Ensayos de Laboratorio

Accion Preventiva |:| Auditaria Externa - Duefio del Proceso  Ing. Amparo Mosquera

Queja o reclamo Firma:

Otras : :l Fecha:
DESCR'PC'ON (evidencia objetiva)

1) Para algunos ensayos no se ha podido evidenciar la existencia de un procedimeinto documentado, como por ejemplo , medicion
de espesor y flexibilidad. 2) Los métodos de ensayo de textiles no hacen referencia a las normas usadas, se manejan unidades
diferentes a las del Sl. no contienen toda la informacién que permita desarrollar el ensayo.

Requisito Incumplido: 7. Métodos de ensayo clausula 5.4
Originado por (nombre) : ING. AMPARO MOSQUERA (JEFE DE CONTROL DE CALIDAD)
FIRMA:

DUENO DEL PROCESO
ANALISIS DE C

DIAGRAMA DE CAUSA- EFECTO DE ISHIKAWA

PLA D A O

Pasos a Sequir Responsable Fecha Planificada _|Fecha de Cumplimiento
Realizar procedimientos documentados de los ensayos de cuero. Auxiliar Diego Valdivieso 18.0ct.2010 04.04.2011
Adecuar debidamente los informes sobre los ensayos texiles. Auwiliar Tania Sanchez 18.0ct:2010 15.dic.2011
gg;c;?;'"t:r: |I§: ier:]f:;r)\;oessj toda la informacion necesaria para Auxilie}rraazzgga\;i::jei\;ieso y| 18.06t.2010 13.mar.2011

Se adjunta Plan de Accién Sl DO |:|
SEGUIMIENTO |

fecha Observaciones firma
24/11/2010|Esta listo los procedimientos de vesturio con sus respectivas codigos falta calzado
15/12/2010|Esta listo los procedimientos de vesturio con sus respectivas cédigos falta calzado
26/01/2011|Esta listo los procedimientos de vesturio con sus respectivas codigos falta calzado
16/02/2010|Esta listo los procedimientos de vesturio con sus respectivas codigos falta calzado

El plan de accion fue eficaz: Sl Nueva Solicitud de Accién No.

Representante de la Direccion (firma y fecha)




ACCIONES DE MEJORA No. 34

CODIGO: FF-SIGFR-00

|FECHA: |29 de septiembre del 2010|

TIPO DE ACCION DE MEJORA FUENTE : IDENTIFICACION :
X
Accion Correctiva Auditoria Interna I:l Proceso: Ensayos de Laboratorio

Accion Preventiva |:| Auditaria Externa - Duefio del Proceso  Ing. Amparo Mosquera
Queja o reclamo I:l

Firma:

Otras : Fecha:

DESCR'PC'ON (evidencia objetiva)

1) El dinamémetro , equipo con el cual se realizan tres ensayos en cuero, se acciona y maneja de manera manual, lo que no
garantiza que la velocidad de trabajo sea constante.2) El equipo empleado en la abrasion de la planta emplea una lija con
especificaciones definidas, sin embargo, no se pudo evidenciar que la lija utilizada corresponda a las establecidas en la NTE INEN
1924. 3 ) Durante la realizaciom del ensayo de abrasién de la planta, el método indica que debera recorrer una distancia de 40
metros, sin embrago, no se pudo evidenciar que se cumpla con esta especificacion del ensayo. Tampoco se pudo verificar que el
peso aplicado a la plantilla sea exactamente de 1000 gr. 4) Equipos como balanzas, termémetros, estufas no tienen certificados
de un laboratorio acreditado.

mequisito Incumplido: 8. Equipos cldusula 5.5

Originado por (nombre) : ING. AMPARO MOSQUERA (JEFE DE CONTROL DE CALIDAD)
FIRMA:

DUENO DEL PROCESO

ANALISIS DE C

DIAGRAMA DE CAUSA- EFECTO DE ISHIKAWA

PLA ) A O

Pasos a Sequir Responsable Fecha Planificada _|Fecha de Cumplimiento
Realizar las adecuaf:lones necesarias para el dinamémetro de Ing. Amparo Mosquera 20.6n6.2011 30.6nr.2011
cuero para que esté tenga una velocidad constante.

. . ) Ing. Al M 21.12.2011 5.ene.2011
Calibrar el dinamémetro de cuero. ng- Amparo Wosquera
Adecuar la lija segun las especificaciones necesarias segun la

Ing. Al M 13. .,201 . .
norma NTE INEN 1924. ng. Amparo Mosquera 3.nov.,2010 15.nov.2010
Adecuar la masa del abrasimetro de 1000 g y calibrarla Ing. Amparo Mosquera 1.dic.2010 10.dic.2010
Calibrar las balanzas, termometros y estufas en un laboratorio acreditado. 12.dic.2010 12.dic.2010
Ing. Amparo Mosquera
Se adjunta Plan de Accién Sl [*]
| N 1O

fecha Observaciones firma

El plan de accion fue eficaz: Sl ! Nueva Solicitud de Accién No.

Representante de la Direccion (firma y fecha)




ACCIONES DE MEJORA e e

CODIGO: FF-SIGFR-00

‘FECHA: | 29 de septiembre del 2010 |

TIPO DE ACCION DE MEJORA FUENTE : IDENTIFICACION :
X
Accion Correctiva Auditoria Interna

Accion Preventiva |:| Auditaria Externa Duefio del Proceso Ing. Amparo Mosquera

Proceso: Ensayos de Laboratorio

Queja o reclamo Firma:

Otras : :l Fecha:
DESCRIPCION (evidencia objetiva)

En algunos casos , no se toma en cuenta los criterios de aceptacion o rechazo definidos por la norma de aplicacién y en otros
casos, no se han establecido los criterios.

Requisito Incumplido: 9.Aseguramiento de la calidad de los resultados de los ensayos 5.9
Originado por (nombre) : ING. AMPARO MOSQUERA (JEFE DE CONTROL DE CALIDAD)
FIRMA:

DUERO DEL PROCESO
ANALISIS DE CA

DIAGRAMA DE CAUSA- EFECTO DE ISHIKAWA

PLAN DE ACCION

Pasos a Sequir Responsable Fecha Planificada |Fecha de Cumplimiento
. . L. . . Crnl. Oswaldo Orb Seguimient imient

Realizar capacitacion sobre documentacion de sistema de gestion . Dswaldo brbea eguimiento Seguimiento

Realizar un_segwmlen_to de las normas de ensayos para asegurar el Ing. Norma Oviedo 25.06t.2010 30.0ct.2010

buen manejo de los mismos.

Adquirir las normas técnicas necesarias para los ensayos de laboratorio Ing. Amparo Mosquera 20.ene.2011 3.marz,2011

Se adjunta Plan de Accion Sl o

fecha Observaciones firma

El plan de accién fue eficaz: Sl ! Nueva Solicitud de Accién No.

Representante de la Direccién (firma y fecha)




ANEXO 10



Muestra N :

Referencia Tipo:
Cliente:

Direccion:

INFORMACION ANALISIS FISICO - QUIMICO TELA
COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAMNIF S.A.

Av_ General Rumifiahui 3676_ junto a la Espe

Documento Controlado:

Codigo:

Lote:

Pedido: Color:

Fecha:

Hora de entrada:

Y2 de Humedad:

C Temperatura:

Hora de salida:
Laboratorista:

N® Pagina: 1/3

Metros:

Tipo de muestreo:

lo SATCC 1351995 lo STM D 5034:1595 Kgf:
En trama: Transversal Tenzign Trama: |15r: |2 |?rc |m: |
Tensién Urdimbre: |15r |2 |?rc |m: |
lMedida Inicial A& [1er E [m: |
Medida Final B [1er: B [m: | Io STM D 22561957
En Urdimbre : Longitudinal Elongacion Urdimbre |15r: |2 |?r |m: |
Elongacion Trama |15r |2 |?rc |m: |
Medida Inicial A |15r: |2::Ic: |m: |
Medida Final B [1= [2de: [m: | Io STM 2261:2002
Io SO 38011977 Penetracion
| Peso IniciallPeso Final | Porcentaje = M
Rodaja Redonda |
|15r: |c::|-:: |m |
Gtil [1er: E [m: | orma: ASTM 2261:2002
Con orille |'1_ |"::I |m: |
Urdimbre |15r: |2::Ic:: |m: |
lo SO 330 977 Trama |1Er |2dc: |m: |
Trama (mallaz} |15r: |.:::Ic: m
lo AATCC 201985 CRITERIO:: Catalogo
TEMFPERATURA| TIEMPO PRESION TACTO Uso
| % Algoddon |=.-a Poliester| %z Oiros | %z Lana | %= HNylon |

Mezcla

Elaborado Por:

Revizado Por:

Autorizado Por:

Tania Sanchez

Ing. Merma QOvisde

Ing. Amparoc Moaguera



ANEXO 11



Andlisis de Composicion (telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Reporte de
bodega < @ Jefe de Bodega

— -

Se verifica
material

v

Tomar una muestra
aleatoria segun el
plan de muestreo o

Cortar una

la tabla AQL

muestra aleatoria
de0,4a05g

Registrar el
peso inicial con

todos sus
digitos

Colocar en una
concentracion de
acido sulfurico al

70% hasta cubrir la
muestra

Dejar la muestra
en el acido por 30
minutos

v

Retirar la muestra
del &cido

v

Lavar la muestra
con abundante
agua

v

Secar a 105° +/-
en el horno
durante una hora

v

Se deja reposar la
muestra por una
hora

Registrar en el
formato el peso
final con todos
sus digitos

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio




Analisis de Composicion (telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega

Laboratorio

Produccién

Responsable

Se coloca una

rechazado

Se levanta una no
conformidad

—

Se repone la
materia prima

Se coloca una
etiqueta de

Verificar por medio del
residuo que cantidad de
algodon existe en la
muestra

etiqueta de N

Registrar en el

informe final

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

A

aprobado

La materia prima

> .
pasa a produccion

FIN

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Analisis de cambio dimensional (telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Reporte de
bodega < A Jefe de Bodega

\{‘\

Se verifica
material

v

Tomar una muestra
aleatoria segun el
plan de muestreo o
la tabla AQL

—b|

Acondicionar la
muestra durante 4
horas a temperatura
21 +/- 1y humedad
relativa 65 +/- 2

v

Se marca la
muestra a una
medida de 50 x 50
cm

v

Marcar los puntos de

referencia y coserlos

con una distancia del
orillo de 12 cm

v

Lavar la muestra

v

Agregar 66 +/-1g
de detergente a la
lavadora

Agregar al lavador
suficiente lastre
para conformar una
carga de 1,8 +/- 0,1
Kg

Ajustar la maquina
de lavar en el ciclo y
tiempo especificado

en la norma

v

Secar la muestra
en cuerda a
temperatura

ambiente

v

Acondicionar la
muestra por 4 horas
en una malla a
temperatura 'y
humedad especifica

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Aucxiliar de
Laboratorio

Aucxiliar de
Laboratorio




Analisis de cambio dimensional (telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Colocar la Auxiliar de
muestra sobre una Laboratorio
superficie
horizontal
Medir de punto a Auxiliar de
punto Laboratorio
Registrar en el Auxiliar de
informe Final Laboratorio

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—1 -

Se repone la
materia prima

Se coloca una

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

aprobado

etiqueta de <

La materia prima

> »
pasa a produccién

FIN

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Analisis de Resistencia a Traccion ( telas de tejido plano)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega ~ A Jefe de Bodega
Se verifica f\ubxilia{ d.e
material aboratorio
Tomar una muestra Sacar 6 muestras de
aleatoria segun el 4x20cm (3 Auxiliar de
plan de muestreo o longitudinales y 3 Laboratorio
la tabla AQL transversales)
Colocar cada -
muestra en la LAubxmatr d?
mordaza del aporatorio
dinamémetro
Activar el l,_Aubinia{ d.e
dinamémetro aporatorio
Realizar la lectura .
de la elongacion y Auxiliar de
de la resistencia Laboratorio
Registrar en el Auxiliar de
informe Final Laboratorio

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—

Se repone la
materia prima

¢, cumple con la
base técnica?

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




nalisis de Resistencia a Traccidn ( telas de tejido plano)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable

Se f;oloca una Especialista de
etiqueta de Sl Control de Calidad
aprobado y Jefe de Control
de Calidad

La materia prima
"| pasa a produccién

FIN




Andlisis de Desgarre ( telas de tejido plano)

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

¢, cumple con la

base técnica?

Produccién Responsable Laboratorio Bodega
INICIO
Reporte de
Jefe de Bodega bodega
Auxiliar de s i
Laboratorio e verilica
material
Sacar 6 muestras de Tomar una muestra
Auxiliar de 20x7cm (3 aleatoria segun el
Laboratorio longitudinales y 3 plan de muestreo o
transversales) la tabla AQL
Auxiliar de Corte en la parte
Laboratorio media de 3.5 cm.
Auxiliar de Se coloca en la
Laboratorio mordaza el
dinamémetro
Se realiza la lectura
Auxiliar de del desgarre tanto
Laboratorio en urdimbre como
en trama
Auxiliar de Registrar en el
Laboratorio informe Final

Se coloca una
etiqueta de <
rechazado

Se levanta una no
conformidad

— -

Se repone la
materia prima




Analisis de Desgarre ( telas de tejido plano)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable

Se goloca una Especialista de
etiqueta de |« Si Control de Calidad
aprobado y Jefe de Control
de Calidad

La materia prima
| pasa a produccién

FIN




Analisis de material ( telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega < A Jefe de Bodega
Se verifica lf\ubxiliatr d.e
material aboratorio
Tomar una muestra Auxiliar de
aleatoria segun el Colocar en una Laboratorio
plan de muestreo o superficie plana
la tabla AQL
Medir dos areas Auxiliar de
de la muestra Laboratorio
Medir con un flexo Auxiliar de
metro dentro del Laboratorio
orillo
Medir con un flexo Auxiliar de
metro de orillo a )
Laboratorio
or1n—>o
Refgistrar;n Tl Auxiliar de
informe Fina Laboratorio

Se coloca una
etiqueta de N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—{ -

Se repone la
materia prima

¢, cumple con la
base técnica?

S|

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




Analisis de material ( telas de tejido plano y tejido de punto )

Bodega Laboratorio Produccion Responsable

Se _coloca una Especialista de
etiqueta de < St Control de Calidad
aprobado y Jefe de Control
de Calidad

La materia prima
"I pasa a produccién

FIN




Analisis Cuenta Hilos ( telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega

Laboratorio

Produccién

Responsable

INICIO

Reporte de

bodega <

\_AV/\

Se verifica
material

v

Tomar una muestra
aleatoria segun el

O

plan de muestreo o
la tabla AQL

Se coloca una
etiqueta de <N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—1 -

Se repone la
materia prima

Se coloca la
muestra en una
superficie plana

v

Utilizar un cuenta
hilos de 10 x 10
mm con ayuda de
una aguja

v

Verificar los hilos
de urdimbre y
trama

v

Registrar en el
informe Final

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

SI

Jefe de Bodega

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




Analisis Cuenta Hilos ( telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega Laboratorio Produccion Responsable

Se coloca una Especialista de

etiquetade |« Sl Control de Calidad
aprobado y Jefe de Control
de Calidad

La materia prima
"| pasa a produccién

FIN




Analisis de peso ( telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega < A Jefe de Bodega
Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio
Tomar una muestra
X . Se toman 4
aleatoria segun el muestras de la .
plan de muestreo o Auxiliar de
tela Laboratorio

la tabla AQL

Se coloca una
etiqueta de (N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—1 -

7

Colocar la tela en
una base

7

Afirmar la tela a la
cortadora circular

;

Cortar

v

Pesar en la

balanzT_d_igi_Lﬂ

Registrar en el
informe Final

¢, cumple con la
base técnica?

S|

Se repone la J

materia prima

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Aucxiliar de
Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




Analisis de peso (

La materia prima

pasa a produccion

FIN

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Se goloca una | Especialista de
etiqueta de St Control de Calidad
aprobado

y Jefe de Control
de Calidad




Analisis de Fallas ( telas de tejido plano y tejido de punto )

Bodega

Laboratorio

Produccién

Responsable

INICIO

Reporte de

bodega <

\{‘\

Se verifica
material

v

Tomar una muestra
aleatoria segun el

O

plan de muestreo o
la tabla AQL

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—1 -

Se repone la
materia prima

Se coloca una

Verificar fallas

Registrar en el

informe Final

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

etiqueta de <
aprobado

La materia prima

> )
pasa a produccién

FIN

Jefe de Bodega

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Analisis de Solidez al Lavado ( telas de tejido plano y tejido de punto )

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—1 -

Se repone la
materia prima

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

S|

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega < A Jefe de Bodega
Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio
Tomar una muestra
X . Se coloca la
aleatoria segun el muestra en el B
plan de muestreo o Auxiliar dg
la tabla AQL contenedor Laboratorio
Se procede a Auxiliar de
secar Laboratorio
Se deja ambientar Auxiliar de
por una hora Laboratorio
Se valora la Auxiliar de
muestra Laboratorio
Registrar en el Auxiliar dfe
informe Final Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




Analisis de Solidez al Lavado ( teias de

eji

P R D )
do piano y t

La materia prima

> -
pasa a produccion

FIN

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Se f:oloca una Especialista de
etiqueta de Sl Control de Calidad
aprobado

y Jefe de Control
de Calidad




Analisis de Solidez al Color al Frote ( telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable

INICIO

Reporte de
bodega < A Jefe de Bodega

Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio

v

Tomar una muestra .
X . Poner el testigo
aleatoria segun el testiqo en el -
plan de muestreo o 9 Auxiliar dg
la tabla AQL soporte Laboratorio
Fijar lla muestra Auxiliar de
colorida con las Laboratorio
agujas
Bajar el brazo tal Auxiliar de
que la tela testigo Laboratorio
toque la muestra
Auxiliar de
Prender la llave Laboratorio
general
Programar el Auxiliar de
numero de ciclos Laboratorio
. Auxiliar de
Valorar gl tejido Laboratorio
testigo
Registrar en el Auxiliar de
informe Final Laboratorio

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

Especialista de
Control de Calidad




Analisis de Solidez al Color al Frote ( telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega

Laboratorio

Produccioén

Responsable

Se coloca una
etiqueta de <N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una
etiqueta de <

¢, cumple con la
base técnica?

aprobado

La materia prima
pasa a produccion

FIN

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Analisis de Cambio de Color al Manchado ( telas de tejido plano y tejido de

punto)

Bodega

Laboratorio

Produccién

Responsable

INICIO

Reporte de
bodega <

\{‘\

Se verifica
material

v

Tomar una muestra
aleatoria segun el

O

plan de muestreo o
la tabla AQL

Se coloca una
etiqueta de +—N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—1

Se repone la
materia prima

Colocar la
muestra con la
tela testigo en el

contenedor

v

Se procede a
secar

!

Se deja ambientar
por una hora

y

Se valora la
muestra testigo

Registrar en el
informe Final

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

Sl

Jefe de Bodega

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




Andlisis de Cambio de Color al Manchado ( telas de tejido plano y tejido de

punto )

Bodega

Laboratorio

Producciéon

Responsable

Se coloca una
etiqueta de
aprobado

<

N/
i

Si

.| La materia prima

pasa a produccion

FIN

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Analisis de Variacion de Color ( telas de tejido plano y tejido de punto)

Bodega Laboratorio Produccion Responsable
INICIO
Reporte de
bodega < A Jefe de Bodega
Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio
Tomar una muestra
aleatoria seguin el Poner la muestra "
plan de muestreo o en el puerto Auxiliar de
la tabla AQL Laboratorio
Se da lectura Auxiliar de
atreves del Laboratorio
software
v
Auxiliar de
Se promedia Laboratorio
Registrar en el Auxiliar de
informe Final Laboratorio

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

<N

Se levanta una no
conformidad

—

Se repone la
materia prima

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢ cumple con la
base técnica?

SI

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




Analisis de Variacién de Color ( telas de tejido plano y tejido de punto)

La materia prima

> )
pasa a produccion

FIN

Bodega Laboratorio Produccion Responsable

Se f:oloca una Especialista de
etiqueta de Sl Control de Calidad
aprobado y Jefe de Control

de Calidad




Analisis de Repelencia al agua ( telas de tejido plano)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega < A Jefe de Bodega
Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio
Tomar una muestra
X . Se toman 2
aleatoria segun el muestras de 20 »
plan de muestreo o > Auxiliar de
la tabla AQL cm. De didmetro Laboratorio
Se coloca en la
maquina
Se coloca en 250
mm de agua
Se valora por
medio de la escala
grafica
Registrar en el Auxiliar dfe
informe Final Laboratorio

Se coloca una
etiqueta de <N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—

Se repone la
materia prima

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

SI

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




<Nombre proceso>

aprobado

La materia prima

pasa a produccion

FIN

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Se coloca una Especialista de
etiqueta de < Sl

Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Analisis de Absorcién de humedad ( telas de tejido plano)

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega < A Jefe de Bodega
Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio
Tomar una muestra )
X . Se retira una
aleatoria segun el muestra de 20 cm »
plan de muestreo o de didmetro Auxiliar de
la tabla AQL Laboratorio
Se realiza un peso Auxiliar de
inicial de la Laboratorio
muestra
Auxiliar de
Se coloca sobre la Laboratorio
maquina
Se vierten 250 Auxiliar de
mm de agua Laboratorio
Se retira de la Auxiliar de
maquina Laboratorio
Auxiliar de
Se realiza el peso Laboratorio
final de la muestra
Registrar en el Auxiliar de
informe Final Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad




Analisis de Absorcién de humedad ( telas de tejido plano)

Bodega

Laboratorio

Produccion

Responsable

Se coloca una

rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una

etiqueta de <

etiqueta de 4N

SI

¢, cumple con la
base técnica?

aprobado

La materia prima

pasa a produccion

FIN

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Analisis de Penetracion( telas de tejido plano)

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega ‘ A Jefe de Bodega
Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio
Tomar una muestra Se retira una
aleatoria segun el muestra circular "
plan de muestreo o de 20 cm de Auxiliar dg
la tabla AQL diametro Laboratorio
Se coloca en el If\“in"a{ de
equipo aboratorio
Auxiliar de
Se vierte agua Laboratorio
sobre la muestra
Se verifica de Auxiliar d.e
maneta visual si Laboratorio
pasa el agua
Registrar en el Auxiliar d?
informe Final Laboratorio

Se coloca una
etiqueta de 4—N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

—

Se repone la
materia prima

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




Analisis de Penetracion( telas de tejido plano)

Produccion Laboratorio Bodega Responsable

Se coloca una Especialista de

etiquetade & Control de Calidad
aprobado y Jefe de Control
de Calidad

La materia prima
pasa a produccién

FIN




Analisis de Espesor de Hilos ( telas de tejido plano)

Bodega Laboratorio Produccién

Responsable

INICIO

Reporte de
bodega < A

Se verifica
material

v

Tomar una muestra
aleatoria segun el
plan de muestreo o
la tabla AQL

Se toma una
madeja de 100
metros de hilo

v

Se coloca en el
gancho la madeja

Registrar en el

informe Final

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

Se coloca una
etiqueta de N
rechazado

¢, cumple con la
base técnica?

Se levanta una no
conformidad

—{ -

Se repone la
materia prima

Se coloca una
etiqueta de
aprobado

La materia prima
pasa a produccién

FIN

Jefe de Bodega

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




LEVANTAMIENTO DE
PROCESOS DE
CALZADO



Determinacién del incremento de volumen de las plantas nitirilicas

Bodega Laboratorio Produccion Responsable
INICIO
Reporte de
bodega Jefe de Bodega
Auxiliar de
Se verifica Laboratorio
material
Cortar el par por .
Tomar dos plantas .| medio de tres Auxiliar de
aleatorias probetas de 16 Laboratorio
mm de didametro
Lijar IIas suzerlficies Auxiliar de
planas de la Laboratorio
muestrahasta obtener
un espesor de 4 mm
Llenar con agua el l/_ﬁ\uxiliar d,e
tubo de ensayo aboratorio
graduado en ml
Sumergir una Auxiliar de
probeta y medir el Laboratorio
nivel de agua
thtagistrar este Auxiliar de
ato como dato Laboratorio
inical
Realizar los
mismos pasos con Auxiliar de
las 4 probetas Laboratorio
Poner gasolina en Auxiliar de
un vaso de vidrio Laboratorio
Sumergir las .
muestras de 4 mm Auxiliar de
durante 46 horas Laboratorio




Determinacién del incremento de volumen de las plantas nitirilicas

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Retirar las N
muestras del vaso Auxiliar de
de vidrio con Laboratorio
gasolina
Dejar reposar
mediante % hora Auxiliar de
al ambiente Laboratorio
Medir el espesor Auxiliar de
de la muestra Laboratorio
Auxiliar de
Registrar el peso Laboratorio
final
Registrar los Auxiliar de
datos en el Laboratorio
informe general
Se verifica el Auxiliar de
informe con la Laboratorio

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

—N

base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega




Determinacion del incremento de volumen de las plantas nitirilicas

La materia prima

» .
pasa a produccion

FIN

Bodega Laboratorio Produccion Responsable

Se _coloca una Especialista de
etiqueta de Sl Control de Calidad
aprobado

y Jefe de Control
de Calidad




Resistencia a la traccion de cueros

Bodega Laboratorio Produccion Responsable
INICIO
Reporte de
bodega
%\ Jefe de Bodega
Se verifica bubxma{ d.e
material aboratorio
Extraer 6
Sacar 1 metro de g:)uestras de 22lx Auxiliar de
cuero mm por medio Laboratorio
de troqueles
Medir el espesor
de cada probeta .
en 3 puntos Auxiliar de
distintos Laboratorio
Levantar las
‘mordazas e Auxiliar de
introducir las Laboratorio
muestra a ensayar
Encerar la escala
del dinamoémetro y Auxiliar de
encender el Laboratorio
equipo
Parar el equipo Auxiliar de
cuando haya Laboratorio
ruptura del cuero
Registrar la carga Auxiliar de
en kgfy la )
. ) Laboratorio
distancia en cm.
Comprobar los
resultados de las Auxiliar de
pruebas Laboratorio
realizadas
Registrar los Auxiliar de
datos en el Laboratorio

informe general




Resistencia a la traccion de cueros

Bodega Laboratorio Produccion Responsable
Se verifica el Auxiliar de
informe con la Laboratorio

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una
etiqueta de
aprobado

l—

base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

A

La materia prima

> »
pasa a produccion

FIN

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Tamano de banda

INEN 1810

> datos en el
informe general

Bodega Laboratorio Produccion Responsable
INICIO
Reporte de Auxiliar de
bodega Laboratorio
Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio
Graficar en for'ma Auxiliar de
rectangular el area Laboratorio
de cada defecto
Registrar los .
defectos Auxiliar de
encontrados Laboratorio
Realizar el célculo N
dentro y fuera del Auxiliar de
crupén fc = LxH Laboratorio
(dm2)
crruengzner:lg)rrma Auxiliar de
9 Y_ Laboratorio
calcular con Ac=|
x H (dm2)
A
Registrar como area
total (AT) a la cantidad Auxiliar de
en dm2 enviada por el Laboratorio
proveedor y comparar
con el de la muestra
Calcular el area Auxiliar de
aprovechable Laboratorio
Clasificar el cuero Registrar los "
f Auxiliar de
segun la Norma )
Laboratorio




Tamanfo de banda

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Se verifica el Auxiliar de
informe con la Laboratorio

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una
etiqueta de
aprobado

l«—

base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

A

La materia prima

> .
pasa a produccién

FIN

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Ensayos de flexion de cuero

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega Jefe de Bodega
Se verifica Auxiliar dg
material Laboratorio
Tomar una muestra
. . Se toman 4 .
aleatoria segun el Auxiliar de
muestras de 70 )
plan de muestreo o %45 mm Laboratorio
la tabla AQL
Encerar el cuenta
ciclos del panel y Auxiliar de
arrancar el ensayo Laboratorio
Se coloca la pieza N
superior del Auxiliar de
flexometro en Laboratorio
posicion horizontal
Se dobla la probeta de .
manera que los lados Auxiliar de
se encuentren hacia Laboratorio
afuera
Colocar uno de los
extremos en la pieza Auxiliar de
superior ajustando Laboratorio
la misma
Doblar hacia abajo Auxiliar de
el extremo libre de Laboratorio
la probeta
Se utilizara una .
lupa para la Auxiliar dg
evaluacion Laboratorio
Registrar los Auxiliar de
datos en el Laboratorio

informe general




Ensayos de flexioén para cuero

base técnica del
cliente

Y

Se coloca una

etiqueta de le—N ¢, cumple con la
rechazado base técnica?

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una
etiqueta de <
aprobado

La materia prima

> )
pasa a produccion

FIN

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Se verifica el Auxiliar de
informe con la Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Abrasion de plantas

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega Jefe de Bodega
Auxiliar de
Se verifica Laboratorio
material
T;E;;zgi:iisgf Sacar 6 muestras Auxiliar de
9 con las probetas Laboratorio
plan de muestreo o respectivas
la tabla AQL P
Identificar cada Auxdliar d.e
Laboratorio
muestra en orden
numérico
Determinar la Auxiliar de
masa de cada Laboratorio
muestra y registrar
Colocar agua en -
el tubo de ensayo |:°\ubX|I|a;' d,e
y leer su volumen aboratorio
Auxiliar de
Registrar el valor Laboratorio
como valor inicial
Prelnd(?r la Auxiliar de
maquina Laboratorio
Colocar la probeta Auxiliar de
en el porta )
Laboratorio
probetas




Abrasion de plantas

Bodega

Laboratorio

Produccién

Responsable

Colocar el peso de
1 Kg. Sobre el
brazo del porta

probeta

Pulsar el botén de
arranque para dar
inicio a la prueba

I

Transcurrida una
distancia de 20 mts. La
maquina se detiene
automaticamente.

v

Retirar el peso de
1 kg.

I

Levantar el brazo
con la probeta de la
superficie del cilindro

de abrasion.

:

Cambiar el sentido de
giro en retroceso para
volver a la posicion
inical

!

Realizar este
proceso 2 veces
con cada muestra

v

Pesar la probeta

v

Registrar el
resultado como
masa final

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio




Abrasion de plantas

Bodega

Laboratorio

Produccién

Responsable

Se coloca una
etiqueta de «—N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{-\

Se repone la
materia prima

Se coloca una

Colocar la probeta
dentro del tubo de
ensayo con el
agua

v

Leer el incremento
de volumen

v

Anotar el registro
de recepcion de
materia prima como
volumen final

v

Comparar

resulTadm,

Registrar los
datos en el

informe general

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

etiqueta de <
aprobado

La materia prima
pasa a produccion

FIN

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Determinacion de la corrosion en elementos metalicos

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de Jefe de Bodega
bodega
$ Auxiliar de
Laboratorio
Se verifica
material
¢ Auxiliar de
Tomar una muestra Laboratorio
aleatoria segun el
Sacar las muestas
plan de muestreo o
la tabla AQL
i Auxiliar de
Sumergir la Laboratorio
muestra en la
solucion
Dejar reposar Auxiliar d
durante 5 horas a L ubXI 'a{ e
temperatura aboratorio
ambiente
Extraer las N
muestras con una Auxiliar de
pinza Laboratorio
Sumergir las Auxiliar de
muestras en un .
S L Laboratorio
recipiente de vidrio
con agua destilada no
acidulada
Colocar el recipiente Auxiliar de
sobre el mechero y )
L Laboratorio
someterlo a ebullision
durante 30 minutos
Dejar reposar el agua Auxiliar dg
con las muestras a Laboratorio
temperatura ambiente
durante 48 horas
Auxiliar de
Realizar un Laboratorio

analisis visual




Determinacion de la corrosion en elementos metalicos

Bodega

Laboratorio

Produccioén

Responsable

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

+—N

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una
etiqueta de
aprobado

Registrar los
datos en el
informe general

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

¢, cumple con la
base técnica?

> )
pasa a produccion

La materia prima

FIN

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Resistencia de adhesion en la punta y taco

base técnica del
cliente

Produccién Laboratorio Produccion Responsable
INICIO
Reporte de
bodega
x? Jefe de Bodega
Se verifica
material Auxiliar de
Laboratorio
Tolmatr una ml{EStfla Colocar las hormas
aleatoria segunel | en las muestras que ili
plan de muestreo o > fueron gubxcl,l;::;;
la tabla AQL seleccionadas
v
Registrar en el
informe la fecha, Auxiliar de
tipo de calzado y Laboratorio
talla.
Encerar el relog
de la maquina de Auxiliar de
adherencia Laboratorio
Colocamos la
puntay
porteriormente el Auxiliar de
taco Laboratorio
Anotar el tiempo de
reposo, temperatura Auxiliar de
y presion de la Laboratorio
magquina
Registrar los Auxiliar de
datos en el Laboratorio
informe general
Se verifica el Auxiliar de
informe con la Laboratorio




Resistencia de adhesion en la punta y taco

Produccion

Laboratorio

Produccion

Responsable

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una
etiqueta de
aprobado

+—N

¢, cumple con la
base técnica?

> )
pasa a produccion

La materia prima

FIN

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Resistencia al desgarre

Registrar la carga
en kgfy la
distancia en cm.

v

Comprobar los
resultados de las
pruebas
realizadas

Registrar los
datos en el
informe general

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
INICIO
Reporte de
bodega Jefe de Bodega
Se verifica bubxma{ d,e
material aboratorio
Tomar una muestra Extraer 6 Auxiliar de
aleatoria segun el muestras por Laboratorio
plan de muestreo o medio de
la tabla AQL troqueles
v
Medir el espesor Auxiliar de
de cada probeta Laboratorio
en 3 puntos
distintos
Levantar las Auxiliar de
-mordazf'as e Laboratorio
introducir las
muestra a ensayar
Encerar la escala Auxiliar de
del dinamémetro y Laboratorio
encender el
equipo
Parar el equipo Auxiliar de
cuando haya Laboratorio
ruptura del cuero
Auxiliar de

Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio




Resistencia al desgarre

Se coloca una
etiqueta de —N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una

base técnica del
cliente

Y

¢, cumple con la
base técnica?

etiqueta de <
aprobado

La materia prima

"I pasa a produccién

FIN

Bodega Laboratorio Produccién Responsable
Se verifica el Auxiliar de
informe con la Laboratorio

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Ensayos de flexion para planta

Bodega Laboratorio Produccién Responsables
INICIO
A
Reporte de
bodega Jefe de Bodega
Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio
Tomar una muestra
. . Colocar las
aleatoria segun el muestras en el -
plan de muestreo o fleximetro Auxiliar d.e
la tabla AQL Laboratorio
Encerar el cuenta
ciclos del panel y Auxiliar de
arrancar el ensayo Laboratorio
Revisar que no
exista ningun Auxiliar de
trizamiento cada Laboratorio
50000 ciclos
Registrar Auxiliar de
cualquier novedad Laboratorio
Parar el equipo a Auxiliar de
los 200000 ciclos Laboratorio
Registrar los Auxiliar de

datos en el
informe general

v

Se verifica el
informe con la
base técnica del
cliente

Laboratorio

Auxiliar de
Laboratorio




Ensayos de flexion para plantas

Bodega

Laboratorio

Produccion

Responsables

Se coloca una
etiqueta de
rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una
etiqueta de
aprobado

l—

Y

¢, cumple con la
base técnica?

La materia prima

> )
pasa a produccion

FIN

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Ensayos de espesor

Bodega Laboratorio Produccién Responsables
INICIO
v
Reporte de
bodega Jefe de Bodega
Se verifica Auxiliar de
material Laboratorio
Tomar una muestra
X . Se toma 9
aleatoria segun el medidas entre -
plan de muestreo o d toda la banda Auxiliar de
la tabla AQL Laboratorio
Se saca un Auxiliar de
promedio Laboratorio
Se coloca el cuero Auxiliar de
en el calibrador Laboratorio
Se coloca el lado Ii-\ubxilia{ d.e
de flor hacia arriba aboratorio
Se aplica la carga Auxiliar de
suavemente Laboratorio
durante cinco
segundos
Después de haber "
aplicado tada la Auxiliar de
carga se procede Laboratorio
a la lectura
Registrar los Auxiliar de
datos en el ;
. Laboratorio
informe general
Se verifica el Auxiliar de
informe con la Laboratorio

base técnica del
cliente




Ensayos de espesor

Bodega

Laboratorio

Produccioén

Responsables

Se coloca una
etiqueta de <N
rechazado

Se levanta una no
conformidad

\{\

Se repone la
materia prima

Se coloca una

¢, cumple con la
base técnica?

etiqueta de <
aprobado

> )
pasa a produccion

La materia prima

FIN

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Especialista de
Control de Calidad

Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad




Ensayos de Lastometro

Bodega Laboratorio Produccién Responsables
INICIO
A
Reporte de Jefe de Bodega
bodega
Se verifica Aucxiliar de
material Laboratorio
Taestora segim ol Se foma 4
plan de muestreo o probetz::n?e 44.5 Auxiliar dle
la tabla AQL Laboratorio
Se sujeta con su lado
carne adyacente a la Auxiliar de
estera y su flor en Laboratorio
posicién plana
v
Se realiza la Auxiliar de
distension y se Laboratorio
observa la superficie
de la flor
v
Se anota la carga Auxiliar de
y la distension Laboratorio
Registrar los Auxiliar de
_ datosenel Laboratorio
informe general
Se verifica el Auxiliar de
informe con la Laboratorio

base técnica del
cliente




Ensayos de Lastometro

Bodega Laboratorio Produccién Responsables

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Se coloca una
etiqueta de 4—NO_|
rechazado

¢, cumple con la
base técnica?

Se levanta una no
conformidad

Especialista de
Control de Calidad

x{\

Se repone la
materia prima Jefe de Bodega

Especialista de
Control de Calidad
y Jefe de Control
de Calidad

Se coloca una
etiqueta de
aprobado

A

La materia prima
pasa a produccion




ANEXO 12
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ANEXO 15



DATOS PERSONALES =7

APELLIDOS: Sanchez Largeo

NDMBI:;E& Tania Elizabeth

ESTADO CIVIL: Casada

CEDULA DE IDENTIDAD: 0703853408

FECHA DE NACIMIENTO: -04 de agosto de 1978

LUGAR: Loja - Ecuadar

DIRECCION: Diego Osorio 474 y Gomes Friassector Chiryacu

TELEFONO:. 3121136

CELULAR: 085031350

E-mail: - sa & mail
FORMAGION ACADEMICA:

_Maestra en la Rama Artesanal: Corte y Confeccion
-Titulo de bachiller: : Técnice en comertlo y administracion

-Titulo de bachiller: Quimico Bidlogo

T CERTIFICADOS Y. CURSOE:, Wi

-Certificado De integracién Laboral

Certificado a la calidad Induccitn & la caldad

-Certificado Word intermedio

-Certificado de identificacién y Manejo de Productos
Qulmicos

-Capacitacion Manejo de equipo de laboratorio textil
({Testes de piliing)

-Capacitacién _ Manejo de equipo de laboratorio textil
(Testes de friceiin)

“Cerificado Weormad 7025

-Certificado " Mangejo da Formatos:



EXPERIENCIA LAFCORAL

FABRIL FAME S.A
Cargo. Asistente Técnico
Funciones: “Revicion de materiales
’ *Realizar analisis
*Emitir Reportes del material analizado
Jefe Inmediato: Ing. Morma Oviedo
Telefono: 2332052 ext. 115 ot

Celular: 000402813

REFERENCIAS PERSONALES <+ i,

Eco. David Alban Quintana
Jafe Administrative Financiero Municipio de Quito
Taléfono: 232074 / 231832

Lic. Héctor Tobar
Jefa de recursos humanos Municipio da Quito
Teléfono: 26684969

TERMN: Juan De Digs Padilla Cevallos
Gerente de ventas empresa Andina de Textiles
2480472

OB4056507



e s T AWy |

Cm kAo L e R LT R AL
FABRILFAME 5. A »
v, Cinnaral RumiPehud 3976 (unito 2 la ESFEL,
Teidfonos 2332067 | 206557 § E34-26T 1 1]

CERTIFICADO

(Une exciusive Orgauizaeibn de Acreditacibn Ecuntorians)
A quien le inferese:

Certifico que la Sra. TANIA ELIZABETH SANCHEZ LARGO con
simero de cédula 070385340-8, trabaja en FABRIL FAME desde el 27 de
septiembre de 2000 hasta la presente fecha; desempefiando actualmente el
cargo de tEcnico de Control de Calidad (materia prima-laboratorio).

Es cuanto puedo certificar, autorizando hacer uso del presente para los fines
que estime conveniente.

Quito, 16 de marzo de 2011.




HOJA DE VIDA
DATOS PERSONALES:

APELLIDOS:
« VALDIVIESO VALTIVIESO.

NOMBRES: :
.« DIEGO GIOVANNY.
. .

ESTADO CIVIL:
« SOLTERO

CEDULA DE IDENTIDAD:
s 1716477985

CODIGO IDENTIFICACION MILITAR:
« 1O08221170183492

NACIONALIDAD Y LUGAR DE NACIMIENTO:
» ECUATORIANA, PROVINCIA DE PICHINCHA, CANTON QuUITO

FECHA DE NACIMIENTO:
« 25 DE MAYO DE 1952

“EDAD:
= 23 ANOS

DIRECCION:
+ SOLANDA SECTOR 1 SUPER MANZANA 1 CASA Ce, 4564,

TELEFONOS:
« 2681240/ 098414106

ESTUDIOS REALIZADOS:

ESTUDIOS PRIMARIOS:
« ESCUELA. MARfA AGUSTA URRUTIA.



*

ESTUDIOS SECUNDARIOS:

» COLEGIO UNIVERSITARIO "MANUEL MARfA SANCHEZ"
OBTENIDO: EN CIENCIAS QUIMICO BIOLOGICAS,

ESTUDIOS SUPERIORES:

» UNIVERSIDAD CENTRAL DEL ECUADOR, "
FACULTAD DE CIENCIAS MEDICAS,
ESCUELS TECNOLOGIA MEDICA.
SEGUNDO SEMESTRES.

OTROS ESTUDIOS Y CURSOS:

» INGLES ENO.B. M.
PRIVATEACHER ENGLISH PROGRAN TERCER NIVEL.

» TECNOLOGICO SUDAMERICANO:
OPERADOR DE SISTEMA.

» COMPU STARS,
MICROSOFT WINDCOWS Y MICORSOFT WORD 2000/XP ¥
MICROSOFT EXCEL 2000/XF PROFESSIONAL.

» FUNDACION COACHING EMPRESARIAL.
IDENTIFICACION Y MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS.

» CUERPO DE BOMBEROS DEL CANTON RUMINAHUL
BRIGADISTA DE PRIMEROS AUXILIOS

« CUERPO DE BOMBEROS DEL CANTON RUMINAHUL
BRIGADISTA CONTRA INCENDIOS

= GRUFPO GCG.
DESARRCULLO DE LAS DESTREZAS INDIVIDUALES Y GERENCIALES
MODULD 01, .

» CORPORACION 3 D CALIDAD,
CALIDAD Y SUS HERRAMIENTAS,



CORPORACION 8 D CALIDAD.

REQUISITOS GENERALES PARA 1A COMPETENCIA DE LOS LABORATORIOS
DE ENSAYO Y DE CALIBRACTON ISO 17025:2005.

PRACTICA PROFESIONALES:

COMPLEJO INDUSTRIAL FABRILFAME

ASISTENTE DE CONTROL DE CALIDAD MATERIA PRIMA CALZADO.
(ACTUALMENTE})

REFERENCIAS PERSONALES:

ING. VERONICA CARRILLO.
Cel 099985161

ING, FRANKIN BAYAS,
Cel OBE52OG2E

ING. SANTIAGO CASA.
Caal: DE72ETO3.



ED e P L E @ D ET R AL

FADRILFAME 5. A
For, Geness| Rumiahul 3976 Junio & e ESPE), Serguiqus
Tolbhemae ¥A52-052 1 TIE.EET | PRO4-26T | IA0&-819

CERTIFICADO

{Usu exclusive Organtzacién de Acreditacite Econtoriana)
A quien le interese:

Certifico que el Sr. DIEGO GIOVANNY VALDIVIESO VALDIVIESC
con namero de cédula 171647799-5, trabaja en FABRIL FAME desde el 01

de mayo de 2007 hasta la presente fecha; desempefiando actualmente el cargo
de técnico de Control de Calidad (materia prima-laboratorio).

Es cuanto puedo certificar, autorizande hacer uso del presente para Jos fines
que estime conveniente.

Quito, 16 de marzo de 2011




g‘ Corporacién 3D Calidad
D

Otorga el presente

Certificado

a

TANIA SANCHEZ

Por haber asistido al curso de

* REQUISITOS GENERALES PARA LA
COMPETENCIA DE LOS
LABORATORIOS DE ENSAYO Y DE
CALIBRACION, ISO 17025:2005

con una duracion de 16 horas

Quito, 25 de Agosto de 2010

Era, %aﬁa Almeida
Instructora
Corporacién 3D Calidad

&




A Corporacién 3D Calidad
él »)

Otorga el presente

Certificado
da

DIEGO VALDIVIESO

Por haber asistido al curso de

REQUISITOS GENERALES PARA LA
COMPETENCIA DE LOS
LABORATORIOS DE ENSAYO Y DE
CALIBRACION, ISO 17025:2005

con una duracién de 16 horas

Quito, 25 de Agosto de 2010

Era. Earcna Almeida
Instructora
Corporacién 30 Calidad




Corporaciéon 3D Calidad

A

Otorga el presente

Certificado

NORMA OVIEDO

Por haber asistido al curso de

REQUISITOS GENERALES PARA LA
COMPETENCIA DE LOS

LABORATORIOS DE ENSAYO Y DE
CALIBRACION, ISO 17025:2005

con una duracion de 16 horas

Quito, 25 de Agosto de 2010

&

T
Era, %EFCIB Almeida
Instructora
Corporacién 30 Calidad




Corporacion 3D Calidad

A

Otorga el presente

Certificado
da

AMPARO MOSQUERA

Por haber asistido al curso de

REQUISITOS GENERALES PARA LA
COMPETENCIA DE LOS
LABORATORIOS DE ENSAYO Y DE
CALIBRACION, ISO 17025:2005

con una duracion de 16 horas

Quito, 25 de Agosto de 2010

&

L= T mg__:_"
Era. %a rcia Almeida
Instructora
Corporacidn 3D Calidad




Corporacién 3D Calidad

A

Otorga el presente

Certificado

a

TANIA SANCHEZ

Por haber asistido al curso de

PROCESOS BAJO EL SISTEMA
DE GESTION DE CALIDAD

con una duracion de 16 horas

Quito, 26 de Agosto de 2010

&

¢ -
Ing. Biego Guerra

Instructor
Corporacidn 3D Calidad




A Corporacion 3D Calidad
é‘ » '

Otorga el presente

Certificado

DIEGO VALDIVIESO

Por haber asistido al curso de

PROCESOS BAJO EL SISTEMA
DE GESTION DE CALIDAD

con una duracion de 16 horas

Quito, 26 de Agosto de 2010

%
Ing. Diego Guerra

Instructor
Corporacién 3D Calidad




Corporacion 3D Calidad

A

Otorga el presente

Certificado

AMPARO MOSQUERA

Por haber asistido al curso de

PROCESOS BAJO EL SISTEMA
DE GESTION DE CALIDAD

con una duracion de 16 horas

Quito, 26 de Agosto de 2010

lI|" -
Ing. glego Guerra
Instructor
Corporacién 3D Calidad
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ESFECIALZACION
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DEPARTAMENTO DE TALENTO HUMANO

CAPACITACION Y DESARROLLO

FORMULARIO SOLICTTUD DE CAPAGITACION
4. DATOS DEL DEPARTAMENTO cra e od

Fecha de Sobeitud:. 24z 027 3 i, L L — R e

O Ry T ¢ — oo del Do, que Solicite... ... ANREE_{AeER:
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