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El trabajo nace con la necesidad de mejorar el proceso de la confeccion de las
prendas de vestir el cual origina un alto porcentaje de prendas de segunda
calidad generando asi grandes pérdidas econdmicas (US$ 100,000 aprox. al
afno) y dafiando la imagen de la empresa con sus clientes los cuales en su
mayoria son de Europa, EEUU y Canada. Hay que tener siempre en cuenta
gue los clientes establecen un maximo permitido de prendas defectuosas por
pedido, un porcentaje mayor conlleva a penalidades y una baja puntuacion por
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parte de los clientes al momento de las encuestas de satisfaccion. Por tal
motivo la empresa implementd la metodologia Seis Sigma para ofrecer un
mejor producto o servicio al cliente, de una manera mas rapida y al costo mas
bajo posible, la cual se inicié el 04 de Marzo del 2013 y finalizé el 26 de Julio
del 2013. Se empezo6 con una breve descripcion del proceso de confeccion de
prendas de vestir y las operaciones en el que esta involucrado; luego se
ejecutd el ciclo DMAIC: Definir, Medir, Analizar, Implementar (Mejorar) y
Controlar.

En la fase de Definicion; se identificd las necesidades del cliente y los
requerimientos criticos del producto (medidas de la prenda, costuras, modelo
solicitado y doblado para despacho), como también de los principales defectos
gue generan prendas de segunda calidad, por lo que se utilizé diagramas
SIPOC y graficos de Pareto.

En la fase de Medicién; se identificd y cuantificd las variables mas relevantes
del proceso de confeccion de prendas a controlar. Mediante el uso de
herramientas de calidad como el estudio Gage R&R, graficos de control,
analisis de la capacidad del proceso y el nivel Seis Sigma se obtuvo la
situacidon actual por la que atraviesa el proceso en estudio. El porcentaje
promedio de productos no conformes por prendas de segunda calidad es del
0.90% con un nivel Six Sigma de 0.89 y un CPk de -0.20 lo cual nos indica que
el proceso no es capaz de cumplir con los requerimientos del cliente, esta
incapacidad del proceso se refleja en el alto porcentaje de piezas defectuosas
por millén (PPM) que es de 72.92%.

En la fase de Analisis; se identifico las causas raices que originan el problema,
para ello se aplicé andlisis de correlacion, analisis de regresion mdultiple y
prueba de hipétesis que

ayudaron a identificar a la polivalencia de los costureros, el estado de las
maquinas de coser, el nimero de la muestra de costura y la calidad de agujas
como los factores mas importantes que afectan al porcentaje de prendas de
segunda calidad.

En la fase de Mejora, se ejecutd las acciones en base a los resultados
obtenidos en la fase de analisis con el objetivo de optimizar el proceso de
confeccion de prendas de vestir; se plantean planes de accion; donde se
ejecutan programas de capacitacion al personal y se elaboran instructivos de
trabajo para el proceso de costura.

La fase de Control; es la ultima de las fases y busca mantener los resultados
obtenidos en la fase de mejora, para tal efecto calculamos el nuevo promedio y
nivel Seis Sigma, obteniéndose los valores de 0.59% de prendas de segunda
calidad y 3.89 nivel sigma respectivamente reduciendo significativamente el
porcentaje de piezas defectuosas por millon (PPM) a 0.84%. Para tener bajo



control el indicador y asegurar que mejore el tiempo, se disefié planes de
capacitaciones continuas a los 3 niveles operativos de la planta (operarios,
supervisores, jefaturas). Es asi que se asegura que el porcentaje de prendas
de segunda calidad por defectos de costura se mantenga dentro del intervalo
planteado. Finalmente; en la evaluacion econdémica realizada podemos notar
claramente la reduccion significativa de los costos de calidad, reduciéndose en
promedio de S/. 24, 830 a S/. 10,100 al mes; esto significa una reduccion del
60% de los costos de calidad. Si simanos a esto la mejora de la imagen de la
empresa entre sus clientes reflejadas en la disminucién de penalidades por
productos no conformes y una mayor puntuacion en las encuestas al final de
cada semestre el beneficio es ain mayor. En consecuencia, la ejecucion del
proyecto utilizando la metodologia Seis Sigma ayudd a obtener beneficios
econoémicos esperados.
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