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Resumen

Este trabajo presenta el analisis y la implementacion de un sistema de control de calidad basado
en datos para una empresa de confeccion textil que fabrica prendas de vestir femeninas (Jeans),
cuyo proceso productivo incluye las etapas de disefio, lavanderia, terminacién y produccion. A
partir de las bases de datos de auditoria de calidad (AUDITORIA CALIDAD) y de referencias
ingresadas a bodega (REFERENCIAS INGRESADAS BODEGA 2025) construidas por el area
de mejoramiento continuo, se desarrolld6 en Power Bl un modelo de datos y un tablero
denominado Cumplimiento de Auditorias de Calidad — Ingreso a Bodega 2025, que hace
seguimiento a las é6rdenes de producciéon (OP) que ingresan a bodega y verifica, mediante
medidas DAX, si cada una ya cuenta con el ciclo completo de auditoria (disefo, lavanderia,

terminacion y produccién).

El tablero muestra que, de las 185 OP que han ingresado a bodega, 47 (25 %) cuentan con las
cuatro auditorias completas, mientras que por proceso individual es de 17 % en disefio, 37 % en
lavanderia, 54 % en terminacion y 57 % en produccion, evidenciando que, aunque persiste un
rezago en el registro de auditorias frente al ritmo de ingreso de OP a bodega, la cobertura ha
mejorado de manera importante frente a mediciones anteriores. Como analisis complementario,
elaborado directamente sobre las mismas bases de datos fuente y no incluido en la version actual
del tablero, se calculd también el porcentaje de aprobacién histérico por proceso sobre las 695
auditorias con resultado registrado (septiembre de 2025 - abril de 2026): 92,0 % en produccion,
84,6 % en terminacién, 82,7 % en disefio y 71,2 % en lavanderia, el proceso mas critico en
términos de calidad. El cddigo de defecto RO8 (rechazo por lavanderia, principalmente por tono)
concentra el 35,7 % de los rechazos vy, junto con los cuatro cddigos siguientes, explica mas del

80 % de las no conformidades, confirmando el principio de Pareto.

El cruce con la informacion de bodega evidencié que, de las 869 dérdenes de produccion
registradas entre 2024 y 2026, el 1,26 % de las 357.407 unidades ingresadas terminé como
segunda calidad, generando una pérdida econdmica estimada de $1.478.029.108 COP,
originada principalmente en defectos de tela Se concluye que el tablero de Power Bl aporta valor
como herramienta de seguimiento operativo del cumplimiento del ciclo de auditoria por OP, y
que, complementado con el analisis de aprobacién, causas de rechazo y costo de la no calidad
presentado en este trabajo, ofrece una base sélida para priorizar acciones correctivas y ampliar

en el futuro las medidas DAX del modelo.
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Marco conceptual y contextual

La organizacién en la cual se basé este estudio es una empresa del sector de confeccion textil
dedicada a la fabricacion de prendas de vestir femeninas, comercializadas bajo distintas
colecciones. Su cadena productiva comprende un proceso de disefio y aprobacion de muestras,
proceso de confeccion, un proceso tanto externo como interno de lavanderia para los diferentes
tonos y textura de la tela, un proceso de terminacion (planchado, pulida, empaque, maquillado)
y, finalmente, la salida de produccién hacia bodega para su comercializacién. En cada una de
estas etapas la empresa ejecuta auditorias de calidad que determinan si el lote se aprueba o se
rechaza, y en caso de rechazo, se clasifica segun un cddigo estandarizado de defectos (por

ejemplo, R08: rechazo por lavanderia, R11: rechazo por construccion, R16: rechazo por medida).

Antes de la elaboracién de este trabajo, la informacién de auditoria se registraba en hojas de
célculo fisicas por cada proceso (disefio, lavanderia, terminacién, produccion), lo que dificultaba
obtener un panorama consolidado y amplio del desempefo de calidad de la compania. Este
ejercicio busca centralizar dicha informacion mediante un modelo de datos y un tablero de control

en Power Bl que permita monitorear el cumplimiento de calidad por proceso.

Gestion de la calidad en procesos de confeccion textil

La gestion de la calidad se comprende, segun el estandar ISO 9001:2015, como el conjunto de
actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion con respecto a la calidad,
mediante la planificacion, el aseguramiento, el control y la mejora continua de sus procesos (1SO,
2015). En el contexto de manufactura, autores clasicos como Deming (1986) y Juran y Godfrey
(1999) coinciden en que la calidad no debe verificarse unicamente al final del proceso, sino
controlarse en cada etapa productiva, de forma que los defectos se detecten y corrijan en el
punto donde se originan. Este principio es la base conceptual de las auditorias por proceso
(disefio, lavanderia, terminacion y produccién) que la empresa objeto de estudio ya ejecutaba

operativamente, y que este trabajo consolida en un sistema de indicadores.



Indicadores de cumplimiento y control estadistico de procesos

El indicador central utilizado en este trabajo es el porcentaje de cumplimiento por proceso,
calculado como la razoén entre las auditorias aprobadas y el total de auditorias realizadas en cada
etapa. Este tipo de indicador es consistente con el control estadistico de procesos descrito por
Montgomery (2020), en el cual el seguimiento sistematico de tasas de conformidad permite
distinguir variaciones normales de variaciones especiales que necesiten de una intervencion.
Adicionalmente, se aplicd el principio de Pareto segun el cual una pequefia parte de causas
comprende la mayor parte de los efectos para priorizar los cddigos de defecto que concentran la
mayor cantidad de rechazos, orientando asi los esfuerzos de mejora hacia las causas de mayor

impacto.

Desarrollo e implementacién del aprendizaje

En este apartado se describe la aplicacion practica de los conceptos de gestion de la calidad y
analisis de datos aprendidos en el seminario, mediante la construccién de un modelo analitico
sobre la base de datos real de auditoria de calidad de la empresa Ushuaia Jeans (archivo
AUDITORIA CALIDAD) y su relacion con la base de referencias ingresadas a bodega (archivo
REFERENCIAS INGRESADAS BODEGA 2025), integradas en un tablero de Power Bl llamado

Cumplimiento de Auditorias de Calidad — Ingreso a Bodega.

Fuentes de datos y modelo de analisis

La base AUDITORIA CALIDAD esta organizada en una hoja (BD) que centraliza el identificador,
la fecha, la referencia, la orden de produccion (OP) y el proceso de cada evento (698 registros),
y en cuatro hojas de detalle por proceso Disefo, Lavanderia, Terminacion y Produccion, cada
una con la cantidad auditada, la cantidad buena, la cantidad mala, el estado
(aprobado/rechazado), el cédigo de defecto y el auditor responsable, para un total de 698
auditorias con resultado registrado. Una hoja adicional (CODIGO) documenta los 20 cédigos de
rechazo estandarizados, agrupados por area (terminacion, produccion y disefio). Por otro lado,
la base REFERENCIAS INGRESADAS BODEGA 2025 contiene, en la hoja Formato Nuevo, el
histérico de 923 o6rdenes de produccion ingresadas a bodega entre 2024 y 2026, con las
cantidades de primera y segundas, el valor de venta, el margen y la causa de las unidades de

segunda (tela, confeccion, lavanderia o saldos).



Modelo de datos y medidas DAX en Power Bl

Sobre estas tablas se construyd, en el archivo AUDITORIA CALIDAD, un modelo de datos
integrado por las tablas BD, CALENDARIO, CODIGO, DISENO, FORMATO NUEVO,
LAVANDERIA, PRODUCCION, TERMINACION y una tabla de medidas (MEDIDAS DAX) con 19
medidas, relacionadas principalmente a través del campo OP (FORMATO NUEVO como tabla
de OP ingresadas a bodega, relacionada de uno a varios y también de varios a varios, con BD y
con cada tabla de proceso; CODIGO relacionada con el campo de cédigo de defecto de cada
proceso). Sobre este modelo se construyé el tablero Cumplimiento de Auditorias de Calidad —
Ingreso a Bodega, que hace seguimiento al cumplimiento del ciclo de auditoria de las OP que
ingresan a bodega. El tablero visualiza, mediante tarjetas (KPI), el numero de OP ingresadas a
bodega (185) y el numero de OP con auditoria registrada en cada proceso (disefio: 31,
lavanderia: 68, terminacion: 100, produccion: 106); mediante medidores (gauges), el porcentaje
de OP que ya cuentan con auditoria completa en cada proceso (17 %, 37 %, 54 % y 57 %
respectivamente) y el porcentaje de OP con las cuatro auditorias completas (25 %, que serian
47 OP); mediante un grafico agrupado, la comparacion entre el total de OP en bodega y las OP
con auditoria completa; mediante una tabla de detalle, el estado de auditoria
(aprobado/pendiente) de cada OP por proceso; y mediante un grafico de linea, la tendencia

mensual de OP con auditoria completa.

El trabajo presenta, ademas, un andlisis complementario elaborado directamente sobre
AUDITORIA CALIDAD y REFERENCIAS INGRESADAS BODEGA , que profundiza en el
porcentaje de aprobacion por proceso, el Pareto de causas de rechazo y el impacto econémico
de la no calidad — indicadores que, aunque calculados sobre las mismas fuentes de datos, no

forman parte de las medidas DAX incluidas en la version actual del tablero.

Modelo de datos (esquema estrella)
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KPI:

1. OP ingresadas a bodega: total de 6rdenes de produccion en seguimiento.
2. OP con las auditorias de disefio: numero de OP con auditoria de disefo registrada.
3. OP con las auditorias de lavanderia: numero de OP con auditoria de lavanderia registrada.

4. OP con las auditorias de terminacion: numero de OP con auditoria de terminacion

registrada.
5. OP con las auditorias de produccion: numero de OP con auditoria de produccion registrada.
6.0P con auditorias completas — numero de OP que ya tienen las 4 auditorias registradas.

Medidores

7. Auditorias completas (%) porcentaje de OP con el ciclo completo de auditoria.



8. Cumplimiento disefio (%) porcentaje de OP con auditoria de disefio registrada.
9. Cumplimiento lavanderia (%) porcentaje de OP con auditoria de lavanderia registrada.
10. Cumplimiento terminacion (%) porcentaje de OP con auditoria de terminacién registrada.

11. Cumplimiento produccion (%) porcentaje de OP con auditoria de produccion registrada.

Graficos

12. OP en bodega vs. OP con total auditorias: comparacién entre el total de OP y las que
tienen auditoria completa.

13. Auditorias completas por mes — tendencia mensual del numero de OP con auditoria

completa.

Tabla de detalle
14. Estado por OP y por proceso — indicador de si cada OP tiene o no auditoria registrada en
disefno, produccién, lavanderia y terminacion (por fecha de ingreso, nimero de OP y

referencia).

Figuras y tablas

A continuacion, se presentan, en primer lugar, capturas reales del tablero de Power Bl
Cumplimiento de Auditorias de Calidad — Ingreso a Bodega 2026 (Figuras 1y 2) y, en segundo
lugar, un analisis complementario elaborado sobre las mismas bases de datos (Tablas 1 a3y
Figuras 3 a 6), no incluido en la version actual del tablero, que profundiza en la aprobacion por

proceso, las causas de rechazo y el impacto econdémico de la no calidad.

La Figura 1 muestra la vista general del tablero: las tarjetas superiores indican que 185 OP se
estan monitoreando en el ciclo de ingreso a bodega, con 31 auditorias registradas en disefio,
68 en lavanderia, 100 en terminacion y 106 en produccion; los medidores muestran una
cobertura de auditoria del 17 %, 37 %, 54 % y 57 % respectivamente, y 47 OP (25 %) cuentan

con el ciclo completo de las cuatro auditorias. La tabla de detalle, ordenada por OP, permite

identificar el estado (v/X) de cada proceso por OP individual.



OP INGRESADA A OP CON LAS OP CON LAS AUDITORIAS OP CON LAS AUDITORIAS OP CON LAS AUDITORIAS

BODEGAS 2026 AUDITORIAS DISENO LAVANDERIA TERMINACION PRODUCCION

185 31

AUDITORIAS COMPLETAS I\ CUMPLIENTO DISENO OP CON AUDITORIAS
f COMPLETAS

'25% H | 47

0% 100 % 0% 100 % 100 %

TERMINACIC OP EN BODEGA VS AUDITORIAS COMPLETAS
® OP EN BODEGA @ OP CON TOTAL AUDITORIAS

FECHA DEINGRESO ~ OP DISENIO  PRODUCCION
18/11/2025 6575
20/11/2025 6574
21/11/2025 6578
03/12/2025 6576
23/12/2025 6573
12/09/2025 6410 0O
20/10/2025 6404 0
19/11/2025 6538 131344

14/10/2025 6474 131388

EWNE N W aTatel o FAAA__AN400

REFERENCIA LAVANDERIA

200 185

S 9 9.9 9.9 9.9 ¢
VAXXXLLSSS
9.9 9.9 9.8 9.0 ¢

Figura 1. Elaboracién propia

La Figura 2 presenta el grafico de tendencia mensual de OP con auditoria completa incluido en
el mismo tablero. El eje horizontal contintia sin estar ordenado cronologicamente: en esta
version los meses aparecen ordenados de mayor a menor numero de auditorias completas
(noviembre: 21, octubre: 13, febrero: 7, diciembre: 3, enero: 2, agosto: 1, y el resto en 0), en

lugar de seguir el calendario.
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Figura 2. Elaboracién propia

Como analisis complementario, elaborado directamente sobre las bases de datos AUDITORIA
CALIDAD y REFERENCIAS INGRESADAS BODEGA 2025, las Tablas 1 a 3 y las Figuras 3 a 6

profundizan en el porcentaje historico de aprobacién por proceso, las causas de rechazo y el

impacto econémico de la no calidad.

Tabla 1. Cumplimiento de auditorias de calidad por proceso — porcentaje de aprobacién histérico

(analisis complementario, sep. 2025 - abr. 2026)

Proceso Aud_itorl'as Aprobadas Rechazadas % Cumplimiento
realizadas
Disefio 75 62 13 82,7 %
Lavanderia 163 116 47 71,2 %
Terminacion 208 176 32 84,6 %
Produccién 249 229 20 92,0 %
Total general 695 583 112 83,9 %

1"




La Figura 3 muestra el volumen de auditorias ejecutadas y el porcentaje de cumplimiento
(aprobacion) alcanzado en cada proceso. Produccion es el proceso con mayor numero de
auditorias (249) y el mayor cumplimiento (92,0 %), mientras que lavanderia, con 163 auditorias,

presenta el cumplimiento mas bajo de los procesos (71,2 %), lo que la sefiala como el proceso

critico a intervenir prioritariamente.
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Tabla 2. Distribucién de causas de rechazo Pareto de cédigos de defecto (analisis

complementario)

Descripcion del defecto N.° de casos % del total % acumulado
R08 Rechazo por lavanderia 40 35,7 % 35,7 %
R11 Rechazo por construccion 18 16,1 % 51,8 %
R02 Rechazo por pulida 15 13,4 % 65,2 %
R16 Rechazo por medida 11 9,8 % 75,0 %
RO1 Rechazo por plancha 7 6,3 % 81,3 %
R17 Z?Sc::g)o por no cumplimiento de estandares 5 45% 85.7 %
RO6 Rechazo etiquetado 4 3,6 % 89,3 %
R0O9 Rechazo por marquilla 2 1,8 % 91,1 %
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La Figura 4 confirma el principio de Pareto en las causas de no conformidad: el cédigo R08
(rechazo por lavanderia, principalmente por tono no aprobado) concentra por si solo el 35,7 %
de los rechazos, y junto con R11 (construccién), R02 (pulida), R16 (medida) y R01 (plancha)
explica el 81,3 % del total de no conformidades. Esto indica que, atacando estas cinco causas,

la empresa podria reducir muchos de sus rechazos actuales.

Pareto de causas de rechazo (cédigo de defecto)
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Figura 4. Elaboracién propia
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Tabla 3. Indicadores financieros de calidad en bodega (2024-2026)

Indicador Valor

Ordenes de produccién registradas (2024-2026) 869
Unidades totales ingresadas a bodega 357.407
Unidades de primera calidad 327.511
Unidades de segunda calidad 4.500 (1,35 %)
Pérdida econémica asociada a segundas $1.478.029.108 coP
Margen real promedio 29,7 %
Principal causa de unidades de segunda Tela (67 OP afectadas)

Finalmente, la Tabla 3 relacionan los hallazgos de auditoria con su impacto econémico: de las
923 6rdenes de produccion registradas en la base de bodega (2024-2026), un 1,35 % de las
334.454 unidades ingresadas a bodega se clasificé como segunda calidad, generando una
pérdida estimada de $1.507.325.308 COP. La causa dominante de las segundas es la tela, con
67 ordenes de produccion afectadas frente a solo 4 por confeccion y 2 por lavanderia, lo que
sugiere que, si bien lavanderia es el proceso con menor cumplimiento en auditoria, el mayor
impacto econémico en unidades de segunda proviene de defectos de materia prima detectados

mas adelante en la cadena.

Conclusiones

El tablero de Power Bl Cumplimiento de Auditorias de Calidad — Ingreso a Bodega permitié
consolidar la Data en un mismo lugar, por primera vez, el seguimiento del ciclo de auditoria de
diseno, lavanderia, terminacion y produccion para las OP que ingresan a bodega, evidenciando
que el 25 % de las 185 OP monitoreadas (47 OP) cuenta con las cuatro auditorias completas,
con un porcentaje menor en disefio (17 %) y lavanderia (37 %), y mayor en terminacién (54 %) y
produccion (57 %). Esto revela que, si bien el porcentaje de auditoria ha mejorado frente a
mediciones anteriores, aun existe una brecha alta entre el ritmo de ingreso de OP a bodega vy el

registro completo de sus auditorias de calidad, que deberia ser el foco inmediato de gestion.

Como analisis complementario a lo mostrado en el tablero, el calculo del porcentaje histérico de
aprobacién por proceso sobre las 695 auditorias con resultado registrado mostré un 83,9 % de
aprobacién general, con lavanderia como el proceso mas critico en calidad (71,2 %) y produccion
como el mas estable (92,0 %). El diagrama de Pareto sobre los cédigos de rechazo mostré que

un numero reducido de causas encabezadas por el tono de lavanderia (R08), la construccion de
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la prenda (R11) y la pulida (R02) concentra mas del 80 % de las no conformidades, lo que permite

orientar los planes de accién de calidad hacia estas causas especificas.

El cruce de la informaciéon de auditoria con los datos de bodega, un dato complementario al
tablero actual, evidencio que la no calidad tiene un efecto econémico cuantificable: 1,35 % de las
334.454 unidades ingresadas a bodega entre 2024 y 2026 se vendieron como segunda calidad,
con una pérdida cercana a $1.478 millones de pesos, originada principalmente en defectos de
tela (67 OP afectadas). Este hallazgo respalda la pertinencia de mantener y ampliar el tablero de
control de calidad, incorporando en futuras iteraciones medidas DAX de aprobacion, Pareto de

rechazos e impacto econdmico, hoy calculadas fuera de Power BI.

Como aprendizaje del seminario, este ejercicio permitié aplicar de manera practica los conceptos
de gestién de la calidad, control estadistico de procesos y modelado de datos con Power Bl sobre

informacion real de una organizacion.

Referencias

-Deming, W. E. (1986). Out of the crisis. Massachusetts Institute of Technology, Center for
Advanced Engineering Study.

-International Organization for Standardization. (2015). ISO 9001:2015 — Sistemas de gestion
de la calidad. Requisitos.

-Juran, J. M., & Godfrey, A. B. (1999). Juran's quality handbook (5.2 ed.). McGraw-Hill.
-Microsoft. (2024). Documentacién de Power Bl. Microsoft Learn. -
https://learn.microsoft.com/power-bi/

-Montgomery, D. C. (2020). Introduction to statistical quality control (8.2 ed.). Wiley.

16



