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INSPECCIÓN FABRICACIÓN TEXIL



	[bookmark: _Hlk174975606]DESCRIPCIÓN DE LA ORDEN:
	Catalógo:
	Código:

	OP:
	Lote:
	Área:

	Componente:
	


 
Instrucciones:
a) El Inspector de Calidad debe inspeccionar el proceso conforme al PNO “Uso de Tablas de Inspección” GAN-PNO-CAL-05 y los criterios descritos en la tabla descrita; para verificar que los productos no presentan defectos.
b) Inspeccionar cada etapa del proceso y registrar en el apartado Etapa del Proceso el No. de proceso que le corresponda: 1. Tendido    2. Trazo      3.Corte     
c) Para la etapa de tendido el tamaño de lote de inspección corresponde a las vueltas de lienzos tendidos, para el trazo el lote de inspección es las unidades obtenidas por lienzo y en la etapa de corte a las unidades cortadas.

	
	Etapa de Proceso:
	
	
	
	
	
	
	

	

	Fecha:
	
	
	
	
	
	
	

	
	Hora:
	
	
	
	
	
	
	

	
	Inspector de Calidad:
	
	
	
	
	
	
	

	
	Supervisor:
	
	
	
	
	
	
	

	LIMITES DE ACEPTACIÓN
	Tamaño del lote de Inspección (piezas)=
	
	
	
	
	
	
	

	
	Tamaño de la Muestra:
	
	
	
	
	
	
	

	Nivel
General II
	MÉTODO
	CRITERIOS DE DEFECTOS QUE NO DEBE PRESENTAR

	
	
	Niveles de calidad Aceptable:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	DEFECTOS CRÍTICOS, N.C.A. (1,0) 
	Vs OP, Instructivo de trabajo
	Composición, gramaje y/o calibre incorrecto de componentes
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Trazos incorrectos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Medidas fuera de especificación
	
	
	
	
	
	
	

	
	Visual
	Trazos asimétricos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Humedad en componentes
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Material quemado o fusionado por el corte
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Rasgaduras, perforaciones o roturas
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Contaminación*
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Contaminación cruzada
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Mal refilado o rebabas
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Piezas añadidas por uniones
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Rollos fruncidos y/o pliegues
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Σ Defectos:
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Cumple N.C.A.:
	☐
	☐	☐	☐	☐	☐	☐
	DEFECTOS MAYORES N.C.A. (2.5)
	MÉTODO
	Niveles de Calidad Aceptable:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Visual
	Falta de alineación en los tendidos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Ondulaciones durante el tendido
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Cortes asimétricos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Suciedad o manchas aparentes
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Faltante de piezas
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Aglomeraciones en partes de la tela
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Marcas de trazos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Σ Defectos:
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Cumple N.C.A.:
	☐	☐	☐	☐	☐	☐	☐
	
DEFECTOS MENORES N.C.A. (6.5)
	MÉTODO
	Niveles de Calidad Aceptable:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Visual
	Color de telas
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Σ Defectos:
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Cumple N.C.A.:
	☐	☐	☐	☐	☐	☐	☐
	
	ESTATUS:
	
	
	
	
	
	
	




	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	[bookmark: _Hlk174982046]Observaciones:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


* Suciedad, astillas de madera, metal, vidrio, insectos y sus fracciones, pelusas cabellos, hongos y cualquier residuo utilizado en el proceso de fabricación que afecte la calidad de producto
 NOTA: Para productos que no aplique un defecto colocar N/A.
 Estatus: “A” APROBADO, “C” CUARENTENA, “R” RECHAZADO; Colocar √ o X en los recuadros que solicite una verificación; NCA Nivel de Calidad Aceptable.


	
	Etapa de Proceso:
	
	
	
	
	
	
	

	

	Fecha:
	
	
	
	
	
	
	

	
	Hora:
	
	
	
	
	
	
	

	
	Inspector de Calidad:
	
	
	
	
	
	
	

	
	Supervisor:
	
	
	
	
	
	
	

	LIMITES DE ACEPTACIÓN
	Tamaño del lote de Inspección (piezas)=
	
	
	
	
	
	
	

	
	Tamaño de la Muestra:
	
	
	
	
	
	
	

	Nivel
General II
	MÉTODO
	CRITERIOS DE DEFECTOS QUE NO DEBE PRESENTAR

	
	
	Niveles de calidad Aceptable:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	DEFECTOS CRÍTICOS, N.C.A. (1,0) 
	Vs OP, Instructivo de trabajo
	Composición, gramaje y/o calibre incorrecto de componentes
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Trazos incorrectos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Medidas fuera de especificación
	
	
	
	
	
	
	

	
	Visual
	Trazos asimétricos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Humedad en componentes
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Material quemado o fusionado por el corte
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Rasgaduras, perforaciones o roturas
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Contaminación*
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Contaminación cruzada
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Rebabas
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Piezas añadidas por uniones
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Rollos fruncidos y/o pliegues
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Σ Defectos:
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Cumple N.C.A.:
	☐
	☐	☐	☐	☐	☐	☐
	DEFECTOS MAYORES N.C.A. (2.5)
	MÉTODO
	Niveles de Calidad Aceptable:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Visual
	Falta de alineación en los tendidos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Ondulaciones durante el tendido
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Cortes asimétricos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Suciedad o manchas aparentes
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Faltante de piezas
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Aglomeraciones en partes de la tela
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Marcas de trazos
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Σ Defectos:
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Cumple N.C.A.:
	☐	☐	☐	☐	☐	☐	☐
	
DEFECTOS MENORES N.C.A. (6.5)
	MÉTODO
	Niveles de Calidad Aceptable:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Visual
	Color de telas
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Σ Defectos:
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Cumple N.C.A.:
	☐	☐	☐	☐	☐	☐	☐
	
	ESTATUS:
	
	
	
	
	
	
	





 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Observaciones:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Suciedad, astillas de madera, metal, vidrio, insectos y sus fracciones, pelusas cabellos, hongos y cualquier residuo utilizado en el proceso de fabricación que afecte la calidad de producto
 NOTA: Para productos que no aplique un defecto colocar N/A.
 Estatus: “A” APROBADO, “C” CUARENTENA, “R” RECHAZADO; Colocar √ o X en los recuadros que solicite una verificación; NCA Nivel de Calidad Aceptable.
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