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RESUMEN

La empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C. es una organizacion que es
competente y eficiente, la cual esta dedicada a la elaboracion de prendas como
pantys, medias, medias largas, cortas entre otras, estan elaborados a base de hilos
nylon los cuales se amoldan con facilidad al cuerpo.

Debido a los constantes problemas que sucedian en el proceso de medias, el area
de tejido se ha visto afectado por las paradas de maquinas, retrasos y mala calidad,
es por ello que se realiz6 un estudio del Six Sigma para visualizar las variabilidades
existentes y se mejoren, ademas que no se cumple con los requisitos de los
clientes, lo cual puede perjudicar a la empresa e incurrir en pérdidas econdmicas

hasta el caso de perder clientes.

Luego de analizar las diferentes herramientas que se podian haber utilizado se opt6
por la metodologia de Six Sigma a través de sus indicadores que son definir, medir,
analizar, mejorar y controlar los cuales reflejaran un porcentaje del DPMO vy
contribuira con el Unico objetivo de que se mejore la productividad, por lo que esta
basada en la eficiencia y eficacia, es asi que de esta manera se dara solucion a los

problemas existentes de la empresa Vialniva S.A.C.

Palabras clave: Six Sigma, mermas, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The company Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., is an organization that is
competent and efficient, which is dedicated to the elaboration of garments such as
pantyhose, stockings, long and short stockings, among others, they are made from
nylon threads which are easily molded to the body.

Due to the constant problems that occurred in the stocking process, the knitting area
has been affected by machine stoppages, delays and poor quality, which is why a
Six Sigma study was carried out to visualize the existing variabilities and improve,
in addition to not meeting customer requirements, which can harm the company and

incur economic losses even in the case of losing customers.

After analyzing the different tools that could have been used, the Six Sigma
methodology was chosen through its indicators that are to define, measure, analyze,
improve and control which will reflect a percentage of the DPMO and will contribute
with the sole objective of productivity is improved, so it is based on efficiency and
effectiveness, thus, in this way, a solution will be given to the existing problems of
the company Vialniva SAC.

Keywords: Six Sigma, waste, productivity, efficiency, effectiveness.
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I. INTRODUCCION

En la realidad problematica indica que actualmente las empresas textiles han
mostrado un alto crecimiento en sus ventas, tanto nacionales e internacionales, ya
que su unico fin es ser mas competentes en el mercado. Toda empresa sea micro,
mediana y grande requiere de un plan estratégico para que pueda funcionar, por
ello necesitan ciertos indicadores que deben de considerar, de modo que ayudaran
a cuantificar la productividad de la organizacién, los cuales son la eficiencia y la
eficacia. Para los empresarios es dificultoso acrecentar la productividad, pero no se
les es imposible ya que los ingenieros industriales disefian, implementan, gestionan
y establecen estrategias de optimizacion para que logren el objetivo requerido.
Segun el autor Cahuoma (2015) menciona que actualmente existen empresas que
tienen problemas de calidad y procesos, en un analisis sobre las exportaciones
apunto que en el afio 2020 aumentaria un 4%, esto se deberia por la gran demanda
de EE. UU ya que es el principal destino de exportacién ante gran consumo privado
(p. 48). En paises de la Union Europea se proyectdé una mayor demanda en las
prendas y eso debilitaria en paises como China y asiaticos, debido a altas

consecuencias que afectarian a su economia como el brote de coronavirus.

1,600

1,400 +—owe . 3%
6%
1,200 s
1,000
800
600
400
r~ o

- -
o (= < -
o~ o~

1% 5%
O

1

oy

20
20
2020P

Figura 1. Demanda del rubro textil
Fuente: Departamento de estudios de Scotiabank

Segun Alarcon (2017) menciona que, en el Perd, el sector textil es muy significativo
para la economia, puesto que el rubro textil progresa continuamente y a su vez la
gran competencia, es por ello que la gran mayoria busca mejorar sus procesos (p.
55). Existen problemas influyentes en la productividad ya que se trata de la calidad
del producto, en el proceso y en la misma organizacion. La mayoria de las

empresas tuvieron problemas en la productividad ya que no contaban con un



personal capacitado y estaban enfocados en otros problemas, pero esa fue una de

las causas, por las que no les permite ser competentes en el mercado.
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Figura 2. Productividad en sectores textiles peruanos

Fuente: SUNAT. Comex Peru

La empresa Vialniva SAC esta ubicada en el distrito de Carabayllo, Av. Mariano
Condorcanqui Nro. 898 (Enace). Es una empresa la cual se ocupa de la fabricacion
de medias y pantys para mujer, varon, nifios (as), se encuentra en el rango de
mediana empresa ya que tiene a cargo una cantidad de personal distribuidos en su
sector correspondiente. El problema general de la empresa es que no hay una
coordinacion exacta de toda la produccién, es decir que no existe un control de la
produccién es por ello la importancia de investigar la variable del Six Sigma y la
variable de productividad para corregir los errores y realizar una mejora continua.
Ademas, que esta presente investigacion busca mejorar la produccion y la
variabilidad del &rea de tejido, ya que si esto continua las ganancias de la empresa
se iran reduciendo y esto ocasionaria un gran problema. Con el objetivo de que se
entiendan las causas de la baja productividad, se usé el diagrama de Ishikawa en
el cual se logra visualizar que hay carencia de implementar procedimientos,
maquinas antiguas que tienen un mantenimiento totalmente deficiente y que esto
conlleva a desperdicios en las maquinas tejedoras ocasionando una gran

insatisfaccion en los clientes y perdida para la empresa.
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Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente se realizaron una serie de pasos para poder obtener el Pareto los
cudles son el cuadro de causas, matriz de correlaciéon y las frecuencias de
ordenamiento, de las causas principales, los cuales se encuentran en los anexos
(8, 9y 10). En la figura 4 se deduce que los problemas de mayor importancia son
desde la causa 5 hasta la causa 4, esto representa 80% mientras que la causa 3

hasta la causa 8 representa el 20%, es asi que se llega a representar el 80 y 20.
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El proyecto realizado tiene como problema general al siguiente:

¢De qué manera la implementacion de la herramienta de Six Sigma mejora la
productividad en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo,
20207

Los problemas especificos que nacen a partir del problema general son:

¢De qué manera la implementacion de la herramienta de Six Sigma mejora la
eficiencia en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 20207
¢De qué manera la implementacion de la herramienta de Six Sigma mejora la

eficacia en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020?

La justificacion econdémica se basa en que tomara en cuenta el incremento de las
organizaciones en la actualidad ya que hace que los precios de los productos
tengan constante competitividad en el mercado, es por esta razén que la empresa
Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C. permitira el incremento de la eficiencia y la
eficacia, ademés que favorecera la rentabilidad de la organizacion.

La justificacion tedrica se basa en que el Six Sigma procedera de forma apropiada
cuando uno o sus cinco herramientas son bien implementadas en la empresa
Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., ya que se podra conocer en mayor medida
el comportamiento de las variables y también se sabra sobre los resultados
obtenidos en los cuales pueden surgir ideas para futuros estudios.

Por dltimo, la justificacion social se basa que al cumplirse la mejora no sélo se
aumentara la eficiencia y eficacia en la textileria Vialniva S.A.C., sino que los
trabajadores en el puesto que se desenvuelvan tendran un mejor desarrollo, ya que
se garantizara el compromiso de todos, y que su labor sea mas productiva, por lo

tanto, se sentiran identificados con la empresa.
Como objetivo general se parte por:

Determinar como la implementacion de la herramienta de Six Sigma mejora la
productividad en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo,
2020.



A partir del objetivo general nacen los objetivos especificos los cuales son:
Determinar como la implementacion de la herramienta de Six Sigma mejora la
eficiencia en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.
Determinar cémo la implementacion de la herramienta de Six Sigma mejora la

eficacia en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.
En hipdtesis general tenemos lo siguiente:

La implementacién de la herramienta de Six Sigma mejora la productividad en la

empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.
Ya teniendo la hipétesis general se realizan las hipétesis especificas:

La implementacion de la herramienta de Six Sigma mejora la eficiencia en la

empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.

La implementacién de la herramienta de Six Sigma mejora la eficacia en la empresa

Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.

La matriz de coherencia es un instrumento en el cual se observa una secuencia
entre las partes principales de esta investigacion, la matriz servird para poder
evaluar la investigacion antes de que se dé inicio, durante, hasta finalizar la
investigacion, esta herramienta lo revisara el asesor o jurado ya que se puede

apreciar los problemas, objetivos e hipotesis generales y especificas en la tabla 1.



Tabla 1. Matriz de coherencia

herramienta de Six Sigma

herramienta de Six Sigma

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
GENERALES
¢De queé manera la | Determinar como la | La implementacion de la
implementacion de la | implementacion de la | herramienta de Six Sigma

mejorara la productividad

mejora la eficiencia en la
empresa Manufacturas
Textiles  Vialniva S.A.C.,
Carabayllo, 20207

¢De qué manera la
implementacion de la

herramienta de Six Sigma

mejora la eficacia en la
empresa Manufacturas
Textiles  Vialniva  S.A.C.,

Carabayllo, 20207

mejorara la eficiencia en la
empresa Manufacturas Textiles

Vialniva S.A.C., Carabayllo,
2020.

Determinar como la
implementacion de la
herramienta de Six Sigma

mejorara la eficacia en la
empresa Manufacturas Textiles
Vialniva S.A.C., Carabayllo,
2020.

mejora la productividad en la | mejoraréa la productividad en la | en la empresa
empresa Manufacturas | empresa Manufacturas Textiles | Manufacturas Textiles
Textiles Vialniva S.A.C., | Vialniva S.A.C., Carabayllo, | Vialniva S.AC,
Carabayllo, 2020? 2020. Carabayllo, 2020.
ESPECIFICOS

¢De  qué manera la|Determinar como la|La implementacién de la
implementacion de la | implementacion de la| herramienta de Six Sigma
herramienta de Six Slgma herramienta de Six S|gma mejoraré la eficiencia en la

empresa Manufacturas
Textiles Vialniva S.A.C.,
Carabayllo, 2020.

La implementacién de la
herramienta de Six Sigma
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Il. MARCO TEORICO

En el marco tedrico se detallaron algunos estudios que se realizaron anteriormente
por distintos autores, se empezara por los estudios nacionales como Ponce, Jesus
en su tesis Aplicacion de la metodologia Seis Sigma para la reduccién de costos
por reprocesos del area de tefiido de la empresa textil La Merced SAC, 2017, como
requisito para obtener el titulo de ingeniero industrial en la universidad César
Vallejo. 2017. Su tipo de investigacion fue sumamente aplicada y su disefio opto
ser cuasi experimental, esta investigacion se realizo en el area de tefiido en el cual
su principal objetivo era mejorar o eliminar los reprocesos en la tintoreria para que
mejoren las condiciones de trabajo y asi no genere disminucién en sus costos y
clientes, como resultado obtuvieron grandes mejoras al implementar el Seis Sigma.
El autor concluyd que estabilizaron la produccién externa e interna ademas de
realizar capacitaciones para los trabajadores. El aporte de esta tesis es como
aplicar el Seis Sigma en diferentes areas de una empresa.

Llanos, Jesus. Aplicacién de Lean Six Sigma para mejorar la eficiencia de maquina
de Pants adulto, Ate, 2019, como requisito para obtener su titulo profesional de
ingeniero industrial en la universidad César Vallejo. 2019. Su tipo de investigacion
fue aplicativo, cuantitativo y un andlisis preexperimental ya que sus resultados
comprenden el antes y después. Su problema en la investigacion son las paradas
de maquina en el area de corte, ya que existian demasiados desperdicios por los
paros, como resultado aplicaron una base de datos en el cual reflejaban que los
desperdicios reducian la eficiencia a un 4.8%. El autor concluy6 que al implementar
la herramienta hubo un incremento en la eficiencia y eficacia y elimind los
desperdicios. El aporte de esta tesis es de como contribuye implementar esta
herramienta Six Sigma en las paradas de maquina y no haya ningun tipo de

desperdicio.

Alata, Elvis en su tesis titulada Aplicacion de Six Sigma para mejorar la
productividad del area de Urbido en la empresa textiles La Moda, Lima, 2016, como
requisito para obtener su titulo profesional de ingeniero industrial en la universidad
César Vallejo. 2016. Esta investigacion fue de tipo aplicada, cuantitativa y su disefio
pre experimental. Su problema surgio en el area de produccién en la cual se daban

muchos desperdicios, a la vez deficiencia en su proceso. Como resultado



obtuvieron una mejora en el area de produccion y también simplificaron las
muestras de operaciones ya que se aplicé la herramienta. El autor concluyé que
hubo una mejora en la variable independiente sobre la variable dependiente, ya que
se obtuvo un incremento de 4.82% en la productividad. El aporte de esta tesis es

que al implementar la herramienta incrementa la productividad.

Crisostomo, Mayra y Sanchez, Andrea. Propuesta de mejora en la confeccion de
ropa de vestir femenina de una pyme mediante la aplicacion de la metodologia Lean
Six Sigma y herramientas VSM, 5S’S vy distribucion de la planta, para obtener el
titulo de ingenieria industrial en la universidad César Vallejo. 2018. Para esta
investigacion fue descriptiva ya que recurrié a libros y revistas. Su objetivo principal
fue elaborar métodos que aseguren la mejora de la efectividad y rendimiento de la
produccion de la ropa femenina ya que existian exceso de mermas y eso
perjudicaba al desempefio de las actividades. Como resultado obtuvieron una gran
reduccion en las mermas y la union de las areas para supervisar la calidad del
producto. Los autores concluyeron que las actividades del area de control de
calidad y supervision lo realizaron en todas las areas por la cuales existi6 una
reduccion del tiempo total en la produccion y la reduccion de mermas. El aporte de
esta tesis es importante porque ayudara a evaluar que herramientas se usarany a

disminuir la gran cantidad de desperdicios en los procesos.

Facho, Geraldine. Mejora de procesos en una empresa textil exportadora mediante
la metodologia Six Sigma, para obtener su titulo profesional de ingenieria textil y
confecciones en la universidad César Vallejo, 2017. Esta investigacion es aplicada,
y de disefio experimental porque manipularon las condiciones de las variables para
gue obtengan un resultado. Su objetivo principal fue mejorar los procesos, a la vez
reducir el indicador de telas y las mermas. Para este estudio fue importante el
planteamiento de la metodologia, es decir buscaron la descripcion de la empresa,
recursos y el proceso productivo para poder identificar los problemas que se basa
en cada factor, por conclusion se aplico la herramienta Six Sigma ya que permitié
la eliminacién de los defectos del proceso y la disminucion de los problemas que se
efectuaba en la organizacion. El aporte de esta tesis es que la herramienta es un

método eficaz y resuelve cualquier tipo de problema.



En los estudios internacionales se mencionan a Vera, Kimberly. Metodologia Lean
Six Sigma para mejorar la eficiencia de los procesos productivos de la empresa
“Corporacion Textil Mishel”, 2018. Tesis (Titulo de Ingenieria Industrial). Ibarra:
Universidad Técnica del Norte. 151pp. Para este trabajo de investigacion su disefio
fue cuasi experimental, asi mismo, su investigacion fue aplicada y explicativa. Su
objetivo principal fue mejorar la eficiencia del proceso productivo y la eliminacion
de mermas. Como resultado obtuvieron que los estandares de calidad se
cumplieron y lograron la satisfaccion de los clientes, ademés que evaluaron el
impacto que generd sobre el problema, realizaron una revision y andlisis de las
métricas. La autora concluyé que al aplicar la metodologia DMAIC la fase medir
pudo identificar la estabilidad y capacidad de los procesos y la fase analizar elimino
las mermas. El aporte que brinda es evaluar todas las fases para poder tener

buenos resultados de cada proceso.

Kumar, Akshat y Krishna, Gopal. Minimizacion de retrabajo en la unidad de
fabricacion de denim a través de Metodologia DMAIC de Six Sigma. Tesis (Licencia
en Tecnologia de la Moda). Mumbai: Instituto Nacional de Tecnologia de la Moda,
Gobierno de India. 50pp. El trabajo de investigacion fue explicativa y aplicada. Su
objetivo principal fue investigar los defectos y proponer una solucién para
abordarlos, minimizando los re procesos. Como resultado obtuvieron que al aplicar
las fichas de registro con las que evaluarian cada variable y encontraron el
problema exacto para corregirlo. Los autores concluyeron que al realizar la mejora
de calidad requiere compromiso de todos los trabajadores y que fue dificil ya que
requiere atencion continua. El aporte que brinda es que se deben realizar

inspecciones en todas las areas y comprometer a todo el personal de la empresa.

Adnan, Muhammad y Rehman, Atig. Como minimizar la tasa de defectos del
producto final en textiles planta mediante la implementacion de la herramienta
DMAIC de Six Sigma. Tesis (Master de Ingenieria Industrial-Calidad y Medio
Ambiente). Suecia: Escuela de Ingenieria. 68pp. Este trabajo de investigacion fue
aplicado. Su objetivo principal fue la reduccion de la tasa de defectos del producto
final. Este proyecto identificd los distintos problemas que ocurren durante la
fabricacion ya que usualmente se percibe la calidad del producto, ademas que

encontraron fallas en la tejeduria. En conclusién, tuvieron que trabajar de manera



sistematica y también de mejorar la condicién financiera que se obtuvo de la
empresa, a la vez resaltaron de forma clara la compresion sobre los problemas e
importancia de factores para el éxito de la calidad del producto final. El aporte que
brinda es realizar una buena investigacion de acuerdo con los procesos de

fabricacion y la calidad.

Vidwans, Shirin. Aplicacion de Lean Six Sigma en tefiido de hilados textiles. Tesis
(Maestria de la Ciencia). Raleigh: Universidad Estatal de Carolina del Norte, 2018.
73pp. Se basé en una investigacion explicativo y aplicado. Su objetivo principal es
la mejora de la tasa de utilizacion de la maquina y eliminar los re procesos. Como
resultado obtuvieron que al aplicar la herramienta estadistica redujeron la variacion
en los productos y los re procesos, es decir, en muchas organizaciones enfatizan
en que se deberia capacitar a los empleados con la herramienta a proporcionarse.
El autor concluyd que se tiene que tener un registro de cada lote, para asi verificar
la evolucién de sus procesos y la herramienta eliminé los re procesos. El aporte
gue brinda es capacitar a los trabajadores, ya sea en la inspeccion y operacion de

produccion.

Beyene, Hewan. Minimizacién de defectos en la sesion de costura en fabricas de
prendas de vestir y textiles a través de la Metodologia DMAIC de Six Sigma. Tesis
(Titulo de Ingenieria y Gestion de Calidad). Etiopia: Universidad Mekelle, Escuela
de Ingenieria Mecéanica e Industrial, 2016. 108pp. Este trabajo fue de disefio
explicativo y aplicativo. El objetivo principal fue eliminar los defectos en el area de
costura y proponer una solucién como minimizar las mermas. Como resultado
obtuvieron la inspeccién en cada proceso para no tener mermas, detectaron fallos
en el area de produccion y aplicaron la herramienta de Six Sigma. El autor concluy6
gue para realizar la mejora de la calidad del producto es dificil ya que se requieren
constantes inspecciones y registros de calidad ademas que minimizaron las
mermas. El aporte que brinda es que se debe realizar una inspeccion en las areas

para reducir la cantidad de mermas y reprocesos.

La historia del surgimiento de la herramienta del Six Sigma segun Curay
(2019), esta herramienta de mejora se originé en la famosa empresa de Motorola,
pues el Ingeniero Mikel Harry empez6 a impulsar este instrumento en la
organizacion, ya que se estudiarian las variaciones que existen entre las
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sucesiones de los procesos que en ese entonces se enfocaban en el Ciclo de
Deming. Existen las variaciones estadisticas la cual se conoce como desviacion
estandar y es simbolizada por el caracter griego sigma(o). El Six Sigma el cual es
un método de mejora se adhirid en un objetivo para la mejora de calidad de la
empresa Motorola, como resultado obtuvieron un gran incremento continuo y un

gran regocijo en los métodos lo que es igual a la “culminacion” (p. 214).

Define

Build Project from
Nonconformance,
Feedback & Audits

SIX SIGMA Mecgig"@ SIX SIGMA
Improvement Dashboard Measurements Design (DFSS)

SIX SIGMA
ROAD MAP

« Define
* Measure

= Define
* Measure
= Analyze
= Improve
« Control

« Analyze
« Design
* Verify

Improve/Design
Correct, Design,

Train & Document

Figura 5. Six sigma road map

Fuente: Six Sigma: methodology and application

También que la herramienta se convirtié en una estrategia rapida es por ello que
los autores Goémez, Vilary Tejero (2018), afirman que, a través de los afios, muchas
empresas lo han implementado y como resultado habian obtenido mejoras tanto en
calidad y la reduccion de sus costos. En los udltimos 60 afios ha habido 40
programas que han sido respuesta a los problemas de gestién de procesos; estos
incluyen gestion total de calidad y la reingenieria, también estos programas les son
indiferente al personal después de un determinado tiempo, entonces ¢,Qué hace
diferente a Six Sigma? Primero que la herramienta se dice que es filosofia de
calidad basada en corto plazo, pero enfocadas a largo plazo, también usa las metas
de los usuarios para asi poder maniobrar la mejora continua. Segundo que
proporciona medidas que se aplican a la produccion y de servicio, define la
satisfaccion del cliente ya que usa y mide los equipos para reducir continuamente
los DPMO en cada evaluacion (p.42). Los autores Gutiérrez y De La Vera (2015),

mencionan que esta herramienta es un método de perfeccion incesante con la cual
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permite detectar defectos, errores, retrasos en el proceso y estas son de muy alto
riesgo para el cliente. Se dice que este método se justifica en estudiar cifras de
manera estadistica para mejorar la calidad, a su vez que ayudan para inventar
nuevos productos dentro del proceso y también regenerar los que ya fueron

inventados (p. 54).

Las caracteristicas del six sigma segun Palma (2015). Este método del six sigma
no aparecio de la noche a la mafiana ya que surgi6 en los afios ochenta, el impacto
se vio en los resultados de las empresas que lo implementaron, tales como: GE,
Motorola, Johnson & Johnson y American Express. Existen 3 caracteristicas que
diferencian al six sigma de otros programas que también son de calidad, primero
que este método estd enfocado al 100% en el cliente ya que satisface las
necesidades requeridas y esto impulsa al esfuerzo de la mejora, segundo, que los
proyectos producen grandes retornos sobre la inversion y tercero que férmula un
método para que toda la organizacion opere de manera distinta pero eficaz, esta
Gltima caracteristica empieza desde la alta direccién hasta el personal, en general
en si todos tienen que aprender las herramientas y métodos de trabajo del six sigma
para que obtengan grandes resultados, pero esta herramienta trata sobre como
poder trabajar de modo mas inteligente y no sea mas duro (p. 24). En la figura n® 6
se puede observar la estructura directiva con el comité quienes son los que dan la
iniciativa al six sigma es decir son los patrocinadores ya que cumplen un rol
sumamente importante que es seleccionar los proyectos que posteriormente seran
ejecutados, sin duda este método es un movimiento de calidad y sobre todo de las

organizaciones (Covefia, 2016. p.215).

«  Son directivos medios y superiors
+  Establecen los proyectos a desarrollar

+  Opera la estrategia de implantacién !
* Alinean 6 con la estrategia del negocio

*  Establece programa de entrenamiento

* Impulsa 60

Comité _— «  Participan y lideran proyectos
directive .
Champlos Atacan problemas de sus dreas

para 60 \ *  Conocen DMAIC y herramientas
h(i estadisticas a un nivel practico
Rep.de Finanzas:

* Valida ahorros de proyectos Back Belt
* Identifica los costos de la mala calidad

*  Parocinan proyectos (rompen barreras)

*  Revisan proyectos
* Conocen DMAIC

Green Belt

«  Propietarios de los problemas
* Dedican a 60 Yellow Belt *  Participan activamente en proyectos

+  Lideran y asesoran proyectos «  Desplegar definicién
* Soporte metodologico + Obtencién de datos
*  Pasion por los proyectos * Aportan en busqueda de causas y soluciones

*  Conocen DMAIC y herramientas estadisticas *  Papel crucial en control del proceso

4

Figura 6. Estructura directiva
Fuente: Libro control estadistico de calidad Six Sigma
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Se definirad la metodologia del six sigma por los autores Chase, Jacobs y Aquilano
(2017). Este método incluia demasiadas herramientas estadisticas que aplicaban
en la calidad, pero conforme paso el tiempo se comenzé aplicar de forma ordenada
y directamente orientadas en planes mediante el ciclo DMAIC (definir, medir,
analizar, incrementar, controlar). El ciclo DMAIC es mas detallado que el ciclo
PDCA de Deming (planear, desarrollar, comprobar, actuar) ya que se basa en el
incremento continuo de las cuales son mejora de maquinarias, materiales, mano de
obra y métodos de produccion. El six sigma también es de método cientifico ya que
existe la hipotesis de la relacion de insumos (X) y productos (Y) usando un proyecto
de métodos DOE (disefio de experimentos). Actualmente ya se modernizaron
dichos programas de computacion y por lo tanto habia disminuido el arduo trabajo
de examinar y buscar datos, pero ya forma parte de la herramienta, el fin de este
meétodo es poder interpretar y obtener lo que desea el usuario puesto que es una

combinacion importante para la rentabilidad de un proceso productivo, ademas el

DMAIC para algunos esta considerado como “Directores Mensos Ignoran a los

Clientes” (p. 314).

Metodologia
DMAIC

m < M

Figura 7. Metodologia DMAIC

Fuente: Seis Sigma: un enfoque tedrico y aplicado

Gomez (2016). El six sigma es una metodologia denominada DMAIC (define, mide,
analiza, mejora, controla) esto facilita mejorar los procesos y el mismo producto ya

gue se basan en cinco fases. El DMADV (define, mide, analiza, disefa, verifica)
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esta herramienta se utiliza cuando las empresas requieren redisefiar o disefiar el
producto o procesos buscando un nivel de six sigma tanto en los ambitos
académicos como empresariales es por ello que se denomina “Disefio para seis
sigma” (DPSS) (p. 230).

Aldarete y Colombo (2017), afirman que este método obtiene una gran consecucion
provechosa ya que acatan netamente de todas las personas que se han involucrado
dentro de este proceso de mejora continua, es por ello que se les debe capacitar
para que asi ellos tengan la capacidad técnica para lograr las metas y asi mismo
podran brindar soluciones ante algin problema que surge dentro de la organizacion
(p. 115).

El Six Sigma se divide en cinco fases las cuales son definir, medir, analizar, mejorar
y controlar. Cahuoma (2015). Este autor da a conocer que el método de Six Sigma
se llega a desarrollar en ocho etapas y toda la organizacion participa, muy aparte
de las cuatro etapas se afiaden dos etapas de determinacion de proyectos y otras
dos més que se refieren a la normalizacion a nivel de organizacion en las mejoras

gue ya se lograron, pero en proyectos individuales (p. 85).

EQUIPO CHAMPION Y BLACK BELT CON EL EQUIPO EQUIPO
DIRECTIVO DIRECTIVO
D M A | C

Definicis Slisi Mejora-
Justificacion — etimicion Medicion —» Cnelie —»  Ensayos —» Control ——» Integracion
Proyecto Pasivo i
Proactivo
Planificar Linea base Considere Sabiduria de
Proyectoy —» del — Herramientas —» MSA —> la

Métricas Proyecto Lean Organizacion

Figura 8. Las ocho etapas del Seis Sigma

Fuente: Six Sigma

La fase que es definir, se divide en 6 etapas las cuales son: identificacion de clientes
interno y externos, determinar las criticas de la calidad del proyecto, seleccion del
problema, impacto en el negocio, descripcion del problema, definicion y alcance del
proyecto, este ultimo paso es asignado a los lideres del proyecto denominado
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Green Belts se trata de identificar de donde se puede obtener ahorros, reducir las

pérdidas y reducir costos (Reyes y Bahena, 2016. p. 43).

La segunda fase medir cuyo objetivo es cuantificar el tamafio del problema para
poder mejorarlo y se vea reflejado en la solucion y la situacion que aborda. Esta
fase se divide en diferentes etapas para llevarla a cabo las cuales son: seleccionar
las criticas de la calidad del proceso, se establece y valida un plan de recoleccion
de datos, estadistica basica para esta fase, ya sea descriptiva o inferencial también
hay otras medidas como la tendencia central y la de dispersion; todos estos pasos

ayudaran a llegar al objetivo (Flores, 2016, p.145).

La tercera fase analizar la cual consiste en llegar a la causa de los problemas que
tiene la empresa a través de la recoleccion de datos que se tiene con la herramienta
six sigma. Los objetivos de esta fase son determinar el nivel de desempefio del
proceso actual, identificar cuales son las fuentes de variacion y una vez que ya han
sido identificadas se realiza el proceso de validacion estadistica, es decir andlisis
de regresion, pruebas de hipétesis y analisis de la varianza (Demir, 2018. p. 158).
Esta fase consta de las siguientes etapas: se define el objetivo de desemperio es
decir cuantos son los niveles de sigma que esperan en el proceso del tiempo,
identificar las fuentes de variacién, herramientas basicas para esta fase como el
AMEF (proceso actual) casa vez que haya algun tipo de modificacion en el proceso

o en el producto se debe actualizar el AMEF (Alarcon, 2014, p. 201).

La cuarta fase mejorar, este paso es muy importante ya que resalta soluciones
propuestas que se deben realizar en las causas raiz del problema, a la vez sus
efectos; sin embargo, se deberia de modificar las dudas existentes, asi mismo
prevenir nuevos problemas en el futuro (Facho, 2017, p. 65). Por consiguiente, esta
fase se debe de determinar la union de la causa — efecto para mejorar, optimizar,
implementar, evaluar y/o predecir los movimientos de los procesos, por lo que

instaura un rango operativo de las variables de entrada del proceso.

La ultima fase controlar, segun Navarro (2017) menciona que esta fase se basa en
disefiar y documentar las inspecciones necesarias para manifestar un sistema
implantado en el tiempo. En otras palabras, lo que se busca es asegurar las

mejoras, es decir esta metodologia cuando se haya implementado los cambios; a
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su vez se vera logrado los retos y la mision, en donde se llevara la informacion y la

disolucion (p. 67). Ademas, Gutiérrez (2015) indica que esta Ultima fase se basa en

afirmarse una mejora por la cual se incorpora en el proceso, sin esta fase todo lo

anterior no valdria nada, sin embargo, esta etapa se determina con procedimientos

estandares, para asegurar los resultados de las mejoras alcanzadas, tomando en

cuenta que se usan técnicas como el diagrama de control y la estadistica de

procesos (p. 104).

Figura 9. Fases del Seis Sigma

Fuente: Six Sigma methodology and application

Los DPMO son los defectos por millén de oportunidades segun Ortiz (2016), se

dice que es el numero de defectos en la muestra dividido entre el numero total de

oportunidades de defectos multiplicado por un millén, ademas el DPMO estandariza

el nimero de defectos en el nivel de oportunidad.

Sigma Level | DPMO | Process Yield
1 200000 50%
2 308537 65%
3 6e207 93%
4 6210 99.4%
5 233 99.976%
B 3.4 99.9997%

Figura 10. Valor del DPMO

Fuente: Redalyc
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Las herramientas del six sigma se daran a conocer a continuacién ya que son de
suma importancia para poder implementarlas, la primera es la voz del cliente, se
define con un término que describe o enumera los requisitos del cliente,
introduciendo las apreciaciones y ciertas posibilidades que se esperan, pueden
darse por dos fases: reactivos y proactivos. La segunda es la recopilacion de datos
es el uso de una gran variedad de utiles por las cuales son técnicas para el
desarrollo de los sistemas de informacién. Asumiendo 5 técnicas que son:
entrevistas, encuesta, diagrama de flujo, observacién, entre otros. La tercera es el
benchmarking que busca dichas muestras en las cuales adapta sus estrategias,

procedimientos, mejorando las practicas del servicio al cliente y atencion.

Diagrama SIPOC es un ordenamiento en las que emplea la busqueda de espacios
de mejora, a la vez permite una dicha categorizacion o asignacion de los procesos,
dando enfoque una serie de elementos como los proveedores, procesos, una

entrada y un resultado final.

Diagrama PEPSU se basa en evaluar un proceso, por el cual identifica las
actividades, es por ello por lo que se inicia desde las entradas y salidas, evaluando
el tiempo de entrega de las piezas en las cuales son solicitadas por el cliente para

observar el problema en los tiempos y las mejoras.

Las etapas del benchmarking son la planificacion, datos, andlisis, accion y
seguimiento. Sus principales objetivos de esta herramienta son: la nivelacién de

calidad y el rendimiento que consiste en el valor del producto.

Por ultimo, el cuadro de mando integral: es una herramienta que permite unir
objetivos Unicos con gran desempefio y resultado y estas se dividen en cuatro
grandes areas: el desempefio financiero, conocimiento del cliente, proceso interno

del negocio y el aprendizaje con crecimiento.

La variable dependiente que es productividad, este término tiene vinculo con el
sector econémico, es decir la relacion entre recursos y la produccion (las salidas
entre las entradas), es por ello que para que se entienda con mas claridad se citara
al autor Prokopenko (2015). Menciona que la productividad tiene vinculo entre la
produccion obtenida (produccidn o servicio) y los recursos usados, ademas de una

u otra manera ayuda a tener un equilibrio competitivo en el mercado. Este término
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es la consecuencia de la multiplicacion de la eficiencia y la eficacia, la eficiencia
determina la optimizacién de materiales para excluir las mermas existentes y la

eficacia es el uso de los recursos para lograr objetivos ya trazados (p.80).

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Unidades Producidas  Tiempor Util  Cantidades Producidas
= X =
Tiempo Total Tiempo Total Tiempo Util

Figura 11. Formula de la productividad

Fuente: Libro de Prokopenko

La eficiencia segun Prokopenko (2015) da un enfoque en la cual es el vinculo de
los recursos empleados con el producto alcanzado, es entonces que da por
principal las maquinas en las cuales tienen que estar en 100% eficiente, es decir
no deberia tener ni una falla, y si seria el caso encontrariamos las anomalias

mediante el proceso y en ese instante se corregira la falla (p. 45).

Tiempo util

Eficiencia =

Tiempo total

Figura 12. Férmula de la eficiencia

Fuente: Libro de Prokopenko

La eficacia segun Prokopenko (2015) indica que es la categoria en la cual realiza
todas las funciones planeadas y se llega alcanzar los resultados que se quieren
obtener (p. 88). Dado las circunstancias esto implica que los requerimientos que se
qguerian para poder obtener los planes ya trazados, es decir lo proyectado. Esto
puede ser eficiente y no generar despilfarro. Seguidamente una empresa eficaz

cumple su mision siempre y cuando logre los objetivos que dieron razén.

Eficacia = Unidades producidas

Tiempo util

Figura 13. Férmula de la eficacia

Fuente: Libro de Prokopenko
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacién

Para el presente trabajo de investigacion se llevo a cabo la mejora de la
productividad en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva con la herramienta Six

Sigma, por lo que su tipo de investigacion es aplicada.

Vargas (2010) mencion6 que la investigacion aplicada es llamada también como
practica, ya que se conceptualiza por el uso de conocimientos, a la vez recibe la
implementacion o sistematizacion basado a la informacion, es decir, todo al juntarlo

se recibié una consecuencia rigurosa, organizada y conocimiento de la realidad.

GOmez (2012) es aplicada debido a que se basa en el método real y la investigacion
del proyecto. Es decir, literalmente se enfoco en actuar, hacer, construir, donde se
visualizara mediante etapas de recoleccion de datos, juntamente con la herramienta
de uso. Asi de igual manera, Lozada (2014) nos especificd que la investigacion
aplicada tiene por objetivo la generacion de conocimiento con aplicacion directa y

a mediano plazo en la sociedad o en el sector productivo.

Por consiguiente, para la investigacion de la herramienta Six Sigma su profundidad

es explicativa ya que:

Arias (2012) especificd que esta investigacion es explicativa por lo que se encarga
en buscar el ¢por qué? de los hechos realizados, en otras palabras, se establecio
una causa, por lo que generalmente se ocupd por distintas formas, asumiendo por

resultados que se cred de acuerdo a un nivel profundo de conocimientos.

Cortés (2004) nos hablé que la explicativa van mas alla de la descripcion de
conceptos o fendémenos, por lo que va relacionado entre conceptos, estos estan
dirigidos a responder a las causas de los eventos, sucesos y fendmenos fisicos o
sociales, es decir, la investigacion explicativa cuenta con algunas estructuras, que

las demas clases de estudios.

Puente (2016) nos determin6é exactamente las causas de las relaciones causa-

efecto. “Van mas alld de la descripcion de conceptos o fendmenos, o del

19



establecimiento de relaciones entre conceptos; por lo que se vio reflejado a

responder a las causas de los eventos fisicos 0 sociales

Rodriguez (2013) La investigacion explicativa es la mas compleja y de mayor
trascendencia dentro de la investigacion cientifica, quiere decir, que se basé en
descubrir, establecer o adquirir las variables estudiadas, ademas de recoger los

conocimientos o fuentes sistematizados para un logro nuevo de investigacion.

En efecto, el conocimiento de este trabajo se basé a un disefio cuasiexperimental,

por las cuales refuerza:

Hernandez (2015) mencionando que los disefios cuasiexperimentales son efectos
de la variable independiente y la variable dependiente, es entonces que los
experimentos puros llega ser el grado de seguridad que inicia de los grupos, es

decir que no se asigno, ni facilmente se unieron, al contrario, son grupos intactos.

Sabarwal (2014) indic6 que este disefio se identificé por un grupo de comparacion
de las cuales es parecido al grupo de tratamiento (previas a la intervencion). Sin
embargo, se asignd por dichas condiciones que condujo a una autoseleccién

elevada por los administradores (autoridades).
Para el proyecto de investigacion su enfoque es cuantitativo ya que:

Segun Bernal (2010) se fundamenta en una medicion de las caracteristicas
sociales, por el cual supone derivar un marco conceptual, en una serie variables
estudiadas de forma deductiva, es decir, que este método generalizé y normalizd
los resultados.

Hernandez (2015) explicé que el enfoque cuantitativo se bas6 en determinar dichas
variables que deban trazar un plan, de las cuales se analizaron por métodos
estadisticos, en otras palabras, utilizan una recoleccion de datos para probar una
hipotesis, pero con base de diversas medidas y a la vez se realiz6 un analisis

estadistico que conlleve los comportamientos para poder reforzar las teorias.
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Segun Alvarez (2011) nos menciond que la investigacion cuantitativa es un proceso
sistematico que va ordenado por determinados pasos, es asi, que, al proyectar un

trabajo, va de acuerdo a una estructura légica de decisiones y con una estrategia.
Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Six Sigma

Definicion Conceptual:

Gutiérrez y de la Vera (2016), afirmd que el Six Sigma es una herramienta
importante y que distintas organizaciones la pueden implementar para poder
solucionar los problemas que puedan tener, esta herramienta se enfoca netamente
en los aspectos criticos de la organizacion es decir desde los retrasos hasta los
errores, es mas soluciona también si la atencién del cliente no es la adecuada ya

gue siempre se tiene que satisfacer las necesidades del consumidor (p. 56).
Definicién Operacional:

Esta herramienta es una metodologia de mejoras continuas, ya que permite
determinar, localizar e implementar una idea que dé respuesta a todos los

problemas de la empresa para poder mejorarla.
Dimensiones:
— Definir

La fase de definicion se divide en 6 etapas las cuales son: identificacion de clientes
interno y externos determinar los CTQ" s del proyecto; este segundo paso es
llamado Critical of Quality, seleccion del problema; este tercer paso e debido a los
desperdicios, entregas tardias, productos defectuosos, impacto en el negocio; este
cuarto paso es el mas importante ya que sabra cémo mejorar el proceso del negocio
porque ya se identifico cual fue el problema que causo pérdidas en la empresa,
descripcion del problema es el quinto paso y el ultimo paso es la definicion y alcance
del proyecto ya que aqui se puede identificar donde se puede obtener ahorros y a
su vez reducir las pérdidas y también reducir los costos (Reyes y Bahena, 2016. P.
43).
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—  Medir

Esta fase se divide en diferentes etapas para llevarla a cabo las cuales son:
seleccionar los Critical Of Quality del proceso, se establece y valida un plan de
recoleccion de datos, estadistica bésica para esta fase ya sea descriptiva o
inferencial también hay otras medidas como la tendencia central y la de dispersion;

todos estos pasos ayudaran a llegar al objetivo (Flores, 2016, p.145).
— Analizar

Esta fase de andlisis consta de las siguientes etapas: se define el objetivo de
desempefio es decir cuantos son los niveles de sigma que esperan en el proceso
del tiempo, identificar las fuentes de variacion, herramientas basicas para esta fase
como el AMEF (proceso actual) casa vez que haya algun tipo de modificacion en el

proceso o en el producto se debe actualizar el AMEF (Alarcén, 2014, p. 201).
— Mejorar

La cuarta fase es mejorar este paso es muy importante ya que resalta soluciones
propuestas que se debe realizar en las causas raiz del problema, a la vez sus
efectos; sin embargo, se deberia de modificar las dudas existentes, asi mismo

prevenir nuevos problemas en el futuro (Facho, 2017, p. 65).
— Controlar

Gutiérrez (2015) indica que esta ultima fase se basa en afirmarse una mejora por
la cual se incorpora en el proceso, sin esta fase todo lo anterior no valdria nada, sin
embargo, esta etapa se determina con procedimientos estandares, para asegurar
los resultados de las mejoras alcanzadas, tomando en cuenta que se usan técnicas

como el Diagrama de control y la Estadistica de Procesos (p. 104).

Para poder hallar las cinco dimensiones del Six Sigma, se tiene que calcular los
Defectos de la produccion sobre los productos inspeccionados (unidades por dia)
multiplicado por las oportunidades de error (unidades por dia) todo multiplicado por

un millén. Este indicador tiene como escala la razén:
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Leyenda:

DPMO = Defectos por millébn de oportunidades

D = Defectos de la produccion (u/dia) DPMO = % 1000000
X

U = Productos inspeccionados (u/dia)

O = Oportunidades de error (u/dia)

Variable dependiente: Productividad
Definicion Conceptual:

Prokopenko (2015). Mencioné que la productividad tiene vinculo entre la produccién
obtenida (produccion o servicio) y los recursos usados, ademas de una u otra
manera ayuda a tener un equilibrio competitivo en el mercado. Este término es la
consecuencia de la multiplicaciéon de la eficiencia y la eficacia, la eficiencia
determina la optimizacién de materiales para excluir las mermas existentes y la

eficacia es el uso de los recursos para lograr objetivos ya trazados (p.41).
Definicion Operacional:

La productividad va a ser un factor indispensable para la empresa, ya que tiene una
relaciobn muy cercana con los insumos Yy la produccién, también indicara mediante

la eficiencia y la eficacia que tanto es rentable producir los productos.
Dimensiones:
— Eficiencia

Prokopenko (2015) da un enfoque en la cual es el vinculo de los recursos
empleados con el producto alcanzado, es entonces que da por principal las
maquinas en las cuales tienen que estar en 100% eficiente, es decir no deberia
tener ni una falla, y si seria el caso encontrariamos las anomalias mediante el

proceso y en ese instante se corregira la falla (p.56).

Para hallar el indice de eficiencia se tendra que calcular el niumero de horas
programadas sobre el nimero de horas alcanzadas multiplicado por el cien por

ciento. Este indicador tiene como escala la razén:
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Leyenda:

IE: Indicador de Eficiencia (%)

T,.: Tiempo real (min) IE = h 100%

T, Tiempo programado (min)

— Eficacia

La eficacia segun Prokopenko (2017) indicé que es la categoria en la cual realiza
todas las funciones planeadas y se llega alcanzar los resultados que se quieren

obtener (p. 88).

Para hallar el indice de la eficacia se tuvo que calcular la produccién real sobre la
produccién esperada multiplicado por cien por ciento. Este indicador tiene como

escala la razoén:

Leyenda:
IEF: Indicador de Eficacia (%) Pre

IEF =—— 100%
P,.: Produccion real (u/dia) es

P.: Produccion esperada (u/dia)

La matriz de operacionalizacién es un procedimiento en el cual se plasmo la
variable independiente six sigmay la variable dependiente productividad, dentro de
ellas se hard un concepto detallado y exacto de las variables a su vez se puede
observar las dimensiones e indicadores, la escala de medicion la cual es razén y
las férmulas correspondientes para cada dimension, esta matriz se encuentra en el

anexo n° 1.
3.3. Poblacion, muestray muestreo

Segun Hernandez (2015) determina que la poblacién es un conjunto de casos que
concuerdan con una serie de determinadas especificaciones, por lo que la cantidad
total de elementos conforman en un grupo que puede servir para una investigacion,
asi como para nuestro trabajo de investigacion la poblacién seré las unidades de

medias producidas durante 1 afio.
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Criterios de inclusion: Se recoge los dias laborados en 30 dias, excluyendo los
domingos, por lo que la jornada de trabajo cuenta con un total de ocho horas

laborales y una hora de descanso (lunes a sabado).

Criterios de exclusién: En esta parte no se considerard los dias no laborables, es
decir los domingos y/o feriados.

De esta manera, la muestra para el trabajo son las unidades producidas durante
los 30 dias en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C. Teniendo en
cuenta que sera evaluado en la linea de medias. Tal como especifica Escobar
(2018) que la muestra es un subconjunto de los elementos que pertenecen a ese

conjunto definido por sus caracteristicas al que llamamos poblacion.

Puesto a que muestreo es no probabilistico, ya que el estudio fue medible, también
son llamadas muestras dirigidas, ya que supone un procedimiento de seleccion

informal.

La unidad de andlisis corresponde al objeto de estudio, de la cual seran las medias

defectuosas en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo.
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Segun Alarcén (2017) menciona que la investigacion no tiene coherencia sin las
técnicas de recoleccion de datos ya que estas se encargan de cotejar el problema
ademas son distintas maneras de poder obtener informacion. Es asi que para
enfatizar un poco, segun Séanchez (2003) nos dice que la mejor manera es la
observacion ya que es una investigacion empirica que permite obtener informacion
primaria sobre el comportamiento de los objetos tal y como se presenta en la
realidad; entonces la técnica que se realizara en este proyecto de investigacion es
la observacion, Dado que la validez del instrumento que se empleara en este
proyecto es imprescindible la aprobacion del juicio de expertos que esta constituido
por tres expertos de la Universidad Cesar Vallejo en la sede de Lima Norte de la
escuela de Ingenieria Industrial (anexos 4, 5y 6 ). La validez hace referencia al
grado en que el instrumento plasma una dominacion especifica del contenido que

sera medible, es decir que se trata de especificar el contenido que se mide.
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Para determinar la confiabilidad Prokopenko (2015) menciona que tiene la finalidad
de poder aprobar una caracteristica condicionalmente estable, ademas también es
un requisito necesario y se puede afirmar que es una medicion del error que puede
provocar un instrumento, es entonces que para el trabajo se utilizan con la finalidad
de tener datos precisos y sin lugar a error, por ello, es necesario que los
instrumentos a utilizar sean confiables, ademas de que se emplearan los
mecanismos respectivos por cada variable para el proyecto, ya que estos cuentan
con indicadores y estos son cuantitativos y se pueden obtener mediante las fichas
de registro. El instrumento seran las fichas de registro, donde se mostrara los datos
reales, por el cual seran recolectados de la empresa Manufacturas Textiles Vialniva
SAC, para medir la eficiencia, eficacia en cual dar& el total de la productividad
(anexo 2y 3).

Asi mismo se debe tener en cuenta que para la variable independiente Six Sigma
se deberd establecer una ficha de registro del DPMO en el cual se veran reflejadas
los defectos de pares de medias, las medias inspeccionadas, las oportunidades de
error dando como resultado los defectos por millén de oportunidades dividido en
dos jornadas, esto serd aplicado en el area de produccion. Para las etapas del Six
Sigma que se establecera una serie de herramientas:

e Definir: Se deberé realizar la herramienta de Project charter el cual ayudara
a identificar el problema principal de la empresa, Diagrama SIPOC, en la cual
consta de analizar el proceso y su entorno, tanto como la entrada y salida
del producto, es por ello, que este instrumento se basard en el area de
produccion teniendo en cuenta que existe una gran cantidad de reprocesos,

también se usara el mapa de procesos.

e Medir: En esta fase se efectuara el AMFE, mas conocido como analisis
modal de fallos y efectos la cual se usara para poder predecir los fallos que
pueden ocurrir en el producto y proceso de las medias, también se
desarrollard un diagrama de flujo el cual sera muy util y por ultimo se

realizara la medicion del DPMO vy el nivel sigma.

e Analizar: Se dara a efectuar el Diagrama de Ishikawa tan conocido como la

causa-raiz, de las cuales los pasos a seguir son relacionados en uno o0 mas
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factores que interviene el proceso productivo, por tal razén este instrumento
se basara en las areas afectadas ya son importantes y se ven afectadas

debido a la cantidad de mermas, sobreproduccién y reprocesos.

Mejorar: Se realizara 2 Poka Yoke la cual es una técnica basada en evitar
los defectos en todo el proceso productivo ademas de predecir las
situaciones que pueden generar problemas y la correcta utilizacion de

indicadores que avisen para evitarlos.

Controlar: Se efectuara el seguimiento del Plan de capacitacion al personal,
quiere decir que se realizara una previa charla sobre como se implementara
la herramienta y de qué manera se beneficiara la empresa, por temas de
mermas, sobreproduccion y reprocesos, a la vez tener en cuenta que esta
metodologia sirve para la mejora continua de los procesos, ademas también
se realizaran graficos de control del problema principal de la empresa

Vialniva.

3.5. Procedimiento

3.5.1. Situacion antes de la propuesta de mejora

Descripcion de la empresa

La empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C. se encuentra ubicada en
el distrito de Carabayllo en la Av. Mariano Condorcanqui Nro. 898 (Enace),
cuenta con 7 afos de experiencia en el mercado nacional, se encuentra

dentro de las empresas mas importantes en su distrito.

La empresa cuenta con dos plantas, la primera planta es en donde realizan
las operaciones de paleteado, costura, secado, planchado, empaquetado y
etiquetado con sus respectivas inspecciones en cada proceso y también
cuentan con 25 maquinas tejedoras, 7 planchadoras, 1 maquina de secado
industrial y 2 volteadoras; en la segunda planta ubicada en Puente Piedra se
realiza la operacién de tintoreria y cuenta con una maquina industrial de
tintoreria en la cual se verifican la dosificacion de quimicos, colorantes, la

circulacion de las medias, nivel de agua de la maquina ya que es
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automatizada y los operarios solo se encargan de cargar y descargar las

medias.

La empresa para poder realizar las medias, hacen uso de conos nylon ya
que es una fibra textil elastica y resistente, el cual se moldea con facilidad al
cuerpo. El nylon no solamente es de uso textil sino también es usado en la

pesca, medicina, cuerdas de guitarra, piezas de autos, maquinas entre otros.
e Ubicacion e inicio de sus operaciones

La empresa Vialniva comenzd sus operaciones en Lima en el distrito de
Carabayllo. La empresa se inicié en una casa con infraestructura adecuada,
comenzaron con 3 maquinas tejedoras, las operaciones que realizaban solo
eran paleteado, costura y empaquetado, ya que contrataban a otras
empresas para realizar las operaciones de secado, planchado y tintoreria.
Actualmente cuenta con maquinas adecuadas y personal capacitado para

realizar las operaciones en su respectivo puesto de trabajo.
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Figura 14. Croquis de la Empresa Vialniva S.A.C.

Recuperado:
https://www.google.com/maps/search/ubicacion+de+la+avenida+enace/@-
11.9184121,-77.053687,14z/data=!3m1!4b1
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Conforme con la

Sector y actividad econdmica

Clasificacion Industrial

Internacional

Uniforme mas

conocida por sus siglas ClIU-Revision 4, a la empresa Manufacturas Textiles

Vialniva S.A.C. le corresponde la codificacion del tipo 1312, la cual hace

conocimiento a la tejedura de productos textiles.

Tabla 2. Datos generales de la empresa Vialniva

DATOS DE LA EMPRESA

RUC
RAZON SOCIAL

NOMBRE COMERCIAL

ACTIVIDAD COMERCIAL
GERENTE GENERAL

Fuente: Elaboracion propia

20554242333

Vialniva

Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C

Fab. de prendas de vestir

Vizcarra Nieto Edwin Gilmar

Tabla 3. Vision, misién y valores de la empresa Vialniva

diversificados y de calidad,
cuya flexibilidad le permita
atender a mercados de
segmento alto. Todo ello
respaldado en una cultura
de excelencia operativa,
prontitud de respuesta, asi
como un alto nivel de
atencion a nuestros clientes;

por medio de personal
capacitado y motivado que
nos permita tener un

crecimiento con rentabilidad
sostenida; mejorar
estrategias, y a su vez
afianzar mejoras continuas
para el desarrollo de la
nuestra.

Trabajamos para satisfacer los
estdndares de calidad de
nuestros clientes, basados en
capacidad innovadora,
flexibilidad y vocacion de
servicio, a través de productos
diferenciados. Contamos con un
equipo humano especializado,
identificado y comprometido con
la empresa, promoviendo el
desarrollo de sus competencias.
Orientamos nuestras
operaciones a lograr una
rentabilidad que permita un
crecimiento sostenido.
Promovemos un accionar con
responsabilidad social y
ambiental.

VISION MISION VALORES
Ser una empresa textil|Somos una empresa textil con
integra, innovadora, con|lineas de negocio diversificadas
productos textiles|y verticalmente integrada.

Respeto: respetan y valoran a cada
persona que integra la empresa, es
por ello que cada uno cumple con
las normas y las politicas internas
para asi poder tener un buen clima
laboral.

Trabajo en equipo: al personal se
le ofrece la confianza de la empresa,
entusiasmo y talento para que de
esa manera alcancen sus objetivos.
Calidad: buscan la calidad integra

de cada trabajador, tanto del
producto como el proceso de la
mano con las exigencias del
mercado.

Fuente: Elaboracién propia
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e Organizacion
En la siguiente figura se visualiza de qué manera esta organizada la empresa ubicada en el distrito de Carabayllo:

Figura 15. Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion del proceso productivo

La empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C cuenta con la certificacion
de la ISO 9001:2015 la cual es Sistemas de Gestion de la Calidad, este
modelo de gestion esta basado en sus procesos, ya que este enfoque les
permitié visualizar las interacciones que existen entre los procesos y la

gestion eficiente de los mismos que se muestran en la siguiente figura:

Reguisitos y Necesidades del Cliente

Procesos Estratégicos

333110 PP UDPIESIES

Figura 16. Interacciones entre los procesos

Fuente: Elaboracion propia

Areas participantes del proceso productivo

Se describiran las areas que participan en el proceso productivo de la prenda

de medias, los cuales son:
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Area de Pre-Produccion:

En esta area de pre producciéon es la que se encarga de recepcionar los
requerimientos de los clientes, para asi poder desarrollar las propuestas de
acuerdo a lo especificado y las limitaciones del producto existentes. Por
ende, es que en esta area abarcan las operaciones desde el disefio del
producto, desarrollo, la seleccion de la materia prima y el seguimiento
constante, es decir, desde la etapa del prototipo hasta el producto final y de
esta manera satisfacer las necesidades del cliente y ser mas competente en

el mercado.
Area de Planeamiento y Control de Produccidn

Esta &rea es muy importante para la empresa, ya que es la encargada de
planificar y poder gestionar los recursos y de esta manera cumplir con lo
requerido del cliente ademas de cumplir con el plazo acordado, la cantidad

gue solicitaron y la calidad del producto.

W g
MANUFACTURAS TE)(TllES VlAlNlVA 5{\547 )

ONTROL DE PRODUCCION DUR MAQ ] S

......

Figura 17. Control de produccién

Fuente: Elaboracion propia
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Area de Tejeduria

En esta area cuenta con 25 maquinas tejedoras las cuales hacen uso de aire
comprimido para que funcionen las electrovalvulas, la programacion es de
manera manual o mecénica y esta encargada por 3 operarios, el tejedor al
mando, en esta area es en donde se dard el enfoque de la problematica
general para darle solucién posteriormente. En la siguiente figura se

visualizan los componentes de la maquina tejedora:
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Figura 18. Disefio de la maquina tejedora

Fuente: Elaboracion propia

Figura 19. Maquina tejedora

Fuente: Empresa Vialniva S.A.C
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La maquina tejedora esta compuesta por:

Los paros superiores en el cual su funcion es facilitar el recorrido del hilo
desde que sale del cono y se detiene cuando ocurre algun problema de
enredo del hilo de cono y esté causa un jalon que hace que el dispositivo

caiga.

Los porta conos sirven de soporte a los conos de hilo nylon, los cuales se
encuentran en la parte superior de la maquina, en esa parte generalmente

van ubicados los conos que elaboran la prenda.

El aro de platina, en estas maquinas los sinkers van ubicados en las ranuras
de la corona en numero de sinkers es igual al nimero de agujas que se

colocan, para la elaboracion de medias se usan las agujas de lengueta.

Los transfer estan ubicados en las ranuras del dial y su funcion es sostener
el tejido mientras se esté elaborando el pufio de la media, en cada ranura
van dos transfer (macho y hembra), el nUmero total de pares de éstos es
igual a la mitad del total de las agujas que tiene en la maquina. Las
escuadras o jack van ubicados en cada ranura del cilindro debajo de las

agujas, reciben la orden del jack selector y lo mandan a las agujas.

Los selectores son los que reciben directamente la orden del dispositivo de
disefio, pueden venir distribuidos alrededor del cilindro en grupos de 8 0 7

alturas diferentes.

[TRANSFER

—

AGUJA

[SCUADRA

Figura 20. Piezas del aro de platina

Fuente Empresa Vialniva S.A.C
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La sierra es la encargada de cortar las sobras de hilos nylon que quedan
para seguir haciendo funcion de la maquina tejedora y realizar el mismo

procedimiento.

El abrelengiietas, la accidon que realiza como su propio nombre lo dice es
cuando ya se esta elaborando la media, este elemento hace que las agujas
tengan su lengleta abierta para que ingrese el hilo nylon en el momento de

comenzar una nueva media.

La manivela sirve para mover la maquina de forma manual, pero para poder

realizar dicha accion se tiene que engranar de forma correcta.

El panel de control, desde aqui se puede realizar cambios en la
programacion de la media y también se puede visualizar la informacion que

se ejecuta del programa mismo.

Figura 21. Panel de control (adelante)

Fuente: Empresa Vialniva S.A.C
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Figura 22. Panel de control (atras)

Fuente: Empresa Vialniva S.A.C

La tolba, es en donde se recolectan todas las puntas de los hilos nylon que
son recortadas durante el proceso de la elaboracion de las medias, el

operario cada cierto tiempo tiene que extraer el desperdicio de la tolba.

La turbina es la encargada de generar la aspiracion dentro del cilindro y con

ello halar la media que esté produciendo en el momento.
Area de volteado

En esta area se realiza el proceso de volteado el cual consiste en colocar al
revés la media para ir directamente al area de remallado, en esta area
también se realiza la prueba de que si la media no tiene ningun defecto para
gque pase a la siguiente area, pero si se visualiza que tiene defectos como
gue los hilos de la media se han corrido, tienes huecos o malas puntadas se

toma una decisién en la cual consiste en que si tiene solucion puede regresar
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al area de maquinas tejedoras y si no hay solucion se convierte en merma
directamente, lo realizan mediante una paleta tamafio de una pierna para
asegurarse si el producto est4 en buenas condiciones, esta area de volteado

se repite 2 veces en el proceso ya que uno es inicial y el otro final.

Figura 23. Area de volteado

Fuente: Empresa Vialniva S.A.C
Area de remallado

Después de haber realizado el volteado inicial se procede a remallar las
puntas de las medias las cuales lo realizan las operarias manualmente con
una maquina remalladora el cual se mostrara a continuacion, luego de que

se haya realizado esta operacion pasa al volteado final para ir al area de

tintoreria. Se— \
.

Figura 24. Area de remallado

Fuente: Empresa Vialniva S.A.C
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Area de tintoreria

Esta area es la encargada de tefiir las medias de acuerdo al color que ha
pedido el cliente. Adicionalmente también se mide el nivel del agua, la
dosificacion de quimicos, colorantes y la circulacion de las medias, esta tiene
que ser controlada y verificada por el ingeniero quimico y sus operarios para
gue no se cometan errores y se cumplan los requisitos para completar el

pedido.

El proceso del tejido de las medias en el diagrama puede ser modificado ya
gue puede tener disefio, tejido estampado, tejidos tefiidos el cual tiene que
pasar por la etapa de desencolado y descrude, todo proceso tiene que tener
el acabado a lo que se le solicito.

En la siguiente figura se muestra el procedimiento que se realiza en el area

de tintoreria.

Requisitos y Necesidades del Cliente
Satisfaccién de los requerimientos de
los clientes

Figura 25. Diagrama del proceso de tintoreria

Fuente: Elaboracion propia
Area de secado

El area de secado como su propio nombre lo dice se encarga de secar las
medias que llegan del area de tintoreria, estas van directamente a la
maquina industrial de secado y adicionalmente se hizo un cuarto de secado
en el cual el aire de las maquinas tejedoras es usado a través de una

manguera y realiza la misma funcién que la maquina industrial.
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Area de planchado

En esta area se realiza el planchado correspondiente a cada media ya
terminado los procesos anteriores, este proceso consta por siete
planchadoras las cuales son usadas manualmente por los operarios y pasan

a la siguiente area que es el acabado y etiquetado.
Area de acabado

En esta area se realiza la unién de los pares de medias para luego doblarlos,
empaquetarlos y etiguetarlos adecuadamente. Por cada area se realizan
inspecciones de calidad para que luego sean despachados al almacén de

producto terminado y distribuirlos a los clientes en la fecha y hora acordada.

Luego de haber explicado las partes del proceso productivo de las medias hechas
de nylon se procede a realizar un DOP el cual es la representacion grafica del
proceso productivo de las medias ademas se realizard un DAP el cual es mas
detallado ya que consta de las actividades, los minutos de recorrido y

observaciones en el proceso.
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DOP del proceso de medias de la empresa
Vialniva S.A.C.

Recepcionar materia prima

0.40 seg. Contar conos

Colocar conos a las

0.45 seg. maquinas tejedoras
Inspeccionar
2 min. 1 peccr
las medias
. Voltear las
1 min. R
medias
Remallar las
2.25 seg.
& o medias
) 2 Inspeccionar
2 min. el remallado
5 min. ° Contar medias
3 min. Empaquetar en
holsas verdes
240 min. I\fflandar’a la
tintoreria
3 min. 3 Inspeccw'.onar
las medias
10 min. ° Secar las medias
1 min. ° Voltear las medias
. Planchar las
15 min. medias
l Inspeccionar
2 min. 4 las medias
planchadas
Seleccionar las
0.30 seg.
8 é medias
Resumen l
Actividad Cantidad Tiempo (min)
Operacion 12 280 min. 20 seg. 1 min. @ Empaquetar
Inspeccion 5 10 min
Mixta 0 0 l
Total 17 290 min. 20 seg. . e
4 2 min. 5 Inspeccidn final
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DAP del proceso de medias de la empresa Vialniva S.A.C

Tabla 4. DAP del proceso de medias de la empresa Vialniva S.A.C

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

EMPRESA MANUFACTURAS TEXTILES CUADRO RESUMEN
VIALNIVA S.A.C. ACTIVIDADES PROCESO ACTUAL
] _ N° T(MIN)
OPERACION ANALIZADA: Medias Operaciones 1 27335
PROCESO: Medias Transporte 1 0,45
METODO: Actual Inspeccion 5 10,00
HECHO POR: Calderon Ramos Yeniz Demora 3 555
Orosco Castillo Rocio — :
\ 4 Almacenaje 1 1,00
TOTAL 21 290,35
ACTIVIDAD
\° DESCRIPCION v T(min) |  OBSERVACION
Recepcidn de materia prima P 0,20
Cantidad de conos T e 0,40
Material recepcionado 0,15
Colocado de conos a las maquinas
4 : 0< 0,45
tejedoras L
5 Inspeccion de las medias 2,00
6 Area de paleteado o 1,00
7 Area de costura 'Y 2,25
8 | Inspeccion de la costura en las medias ~e. 2,00
9 Conteo de las medias Se 5,00
10 Empaquetado en bolsas verdes 9// 3,00
11 Area de tintoreria 'Y 240,00
12 Inspeccion de las medias 2,00
13 Area de secado 10,00
14 Area de paleteado 1,00
15 Area de planchado 15,00
16| Inspeccion de las medias planchados —® 2,00
17 Seleccidn de los pares de medias 0,30
18 Empaquetado T/ 0,50
19 Etiquetado e 0,10
20 Inspeccidn final ——— 2,00
21 Area de almacén ~e 1,00

Fuente: Elaboracion propia
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Indicadores de Six Sigma actual (Pre-test)
Fases de la Metodologia Six Sigma

El Six Sigma, segun lo define diversos autores es una estrategia de mejora continua
la cual facilita y mejora los procesos, producto, calidad, cliente y rendimiento; se
divide en cinco fases que son definir, medir, analizar, mejorar y controlar, ademas
por cada fase se identifica y elimina los defectos, fallas y errores que se pueden
encontrar. Se dice que esta herramienta se utiliza cuando se quiere disefiar o
redisefiar el producto o proceso el cual busca un nivel de Six Sigma alto de 100%.
A continuacion, se visualizan las etapas y definiciones breves antes de desarrollar

el pre-test.

s,

Figura 26. Etapas de la realizacion de un proyecto Six Sigma

Fuente: Control estadistico de la calidad

El problema principal de la empresa son las mermas y los reprocesos, para ello se
realizo un segundo diagrama de Ishikawa el cual ayudo a identificar que el tiempo
de paradas de maquinas es el causante de existencias de mermas y reprocesos,
ademas que este diagrama se realiz6 con los técnicos y operarios de la empresa
Vialniva de los cuales a juicio de expertos se daran a conocer a continuacion las

variables obtenidas.
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MANO DE OBRA MATERIA PRIMA

Roturas de
agujas
—_—

. Roturas de hilos
Inexperiencia

«—
—

Mantenimiento

deficiente
Calor excesivo

-
Deficientes

inspecciones

Poca
iluminaciéon
_

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE

de las maquinas

METODO

Mantenimiento
de maquinas

tejedoras
-—

Parada de
maquinas
tejedoras

Control de
calidad

Calibracién de
magquinas

—
Deficiente

control de
proceso

MEDICION

Figura 27. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

43



DIAGRAMA DE PARETO

160 100%
150 90%

80%

70%

60%

50%

FRECUENCIA
ca
[=]
%F ACUMULADA

20

o
o
=

c4 Ch Cl1 C3 Cc1 Ce C10 C12 c2 Cc7 Ccs ca
FRECUENCIA —O—%F ACUM

Figura 28. Pareto de la empresa Vialniva

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo, esta figura se denota los siguientes problemas, tales son: Rotura de
hilo, mantenimiento de las maquinas tejedoras, calibracién de maquinas y la rotura
de agujas, es por ello que se lleva a cabo que los problemas de mayor importancia
representan el 80% (C4-C10), mientras que la C12-C8 (Deficiente control de
proceso, inexperiencia, poca iluminacion, mantenimiento deficiente y calor excesivo

en ciertas areas) representa el 20%.
Desarrollo de la fase “DEFINIR”

En esta fase se realiz6 el desarrollo de la metodologia Six Sixma, por lo que en esta
fase se enfoco en definir el problema a resolver, tanto como la entrada y salida del
producto, asi mismo se comenzd con una descripcion del problema principal de la
empresa; enfocandonos en el diagrama SIPOC y se presentara el diagrama de

procesos.
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Identificacidn del problema

Durante los ultimos 3 afios, la empresa cada dia registraba un gran aumento de
reprocesos y mermas en el area de tejeduria en la cual se encuentran las maquinas
tejedoras, también no se cumplian las especificaciones de calidad del producto que
eran solicitados por los clientes. Esta situaciébn abarco un gran porcentaje en la
eficiencia de los productos, por lo que no se logré cumplir con los objetivos de
calidad, establecidos por la alta direccion de la organizacion (anexos
n°11,12,13,14)

Ante esta situacion, se establece una estrategia de mejora continua, la cual se
escogio la Metodologia de Six Sigma, la cual servira de guia para entender cémo
se generan los problemas y a su vez identificar cuales son las variaciones en el
proceso, por lo que se implementaran soluciones que eliminen defectos y retrasos
y también mejoren los procesos. Ademas de ello la empresa concedio el permiso
para poder realizar la implementacion de la herramienta Six Sigma en el area de

tejido, este permiso se encuentra en el anexo n°® 7.
Marco del proyecto Six Sigma

Seguidamente se visualizar4 un Project Charter, por lo que nos resumira de que
trata el efectivamente el proyecto, el problema es que las maquinas tejedoras
generan mermas y reprocesos debido a las paradas existentes, el objetivo de la
tesis es lograr disminuir la cantidad de mermas y reprocesos en el area de tejeduria
para que de esta manera aumente la productividad en la empresa Vialniva, su
alcance es que la empresa estd comprometida en la recoleccién de datos y tomar
decisiones claves para aplicar las debidas soluciones en el proceso. Se daran a
conocer los beneficios y el equipo de trabajo que estard involucrado en este
proceso a su vez se reconoceran las etapas del six sigma y las semanas de

duracion de la propia herramienta.
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Tabla 5. Project Charter

IMPLEMENTACION DE LA HERRAMIENTA DE SIX SIGMA PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA MANUFACTURAS
TEXTILES VIALNIVA S.A.C., CARABAYLLO, 2020

NOMBRE DEL
PROYECTO:

PROBLEMATICA

Durante el proceso en el area de tejeduria, recibieron una gran cantidad de problemas por lo que no
existe una coordinacion exacta de los productos, ademas de que hay paradas de maquinas
constantemente, asi mismo esto genera mermas y sobreproduccion.

OBJETIVO DE LA INVESTIGACION

Lograr a disminuir la cantidad de mermas, reprocesos en el &rea de trabajo, para poder aumentar la
productividad y poder satisfacer las necesidades del cliente.

ALCANCE

La empresa esta comprometida en recolectar los datos, por lo que tomara todas las decisiones clave
sobre las soluciones a aplicar

BENEFICIOS POTENCIALES

Maximizar la productividad en la linea de medias

Reduccion del nimero de paradas por dia en el &rea de proceso.

Reduccién de mermas por no tener un buen orden en las areas

Conocimiento previo de esta metodologia para todo el personal de trabajo

EQUIPO DE TRABAJO

Gerente General, Jefe de Almacén, Operador de Remallado, Tejedor, Costureras, Asistentes,
Auxiliares, Administradores, Jefe de Produccidn, Supervisores.

ETAPA TIEMPO

DEFINIR 1 semana

< MEDIR 2 semana
Qv‘.o ANALIZAR 1 semana
MEJORAR 1 semana

CONTROLAR 1 semana

Fuente: Elaboracion propia
Diagrama SIPOC:

Por lo que nos menciona Carfiedo (2012) nos define que SIPOC es una técnica que
permite identificar, cuales son los suministradores del proceso, las entradas de
cada suministrador, al igual que las salidas donde emiten tanto los clientes externos

e internos.

Proveedor (S): Es la parte donde estan los proveedores que enriquecen las
materias primas y maquinarias necesarias para el uso como el area de

mantenimiento, proveedor de materia prima, insumos quimicos, colorantes, energia
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eléctrica, agua y proveedor de repuestos de las maquinas industriales para la

elaboracion de medias nylon.

Entrada (1): Se refiere a los principales materiales, materia prima e informacién que
sean necesarias para el proceso productivo, es decir, la orden de la confeccidn,
ficha técnica del producto, especificaciones de calidad del cliente, maquinarias para

cada area, costura, insumos quimicos, equipo de laboratorio.

Proceso (P): Se realiza las etapas principales en el proceso en el proceso de la
fabricacion de medias como son las areas de tejeduria, tintoreria, planchado y area

de inspeccién respectivamente.

Salida (O): Se genera el proceso de las medias y la informacién como el total de
medias procesadas, las especificaciones técnicas del producto, mejoras e
innovacion en el proceso productivo, indicadores de produccién e indicadores de

gestion de calidad.

Cliente (C): Se dedica a los usuarios o clientes que se beneficien con los resultados
del proceso, estos se dividen en 2 partes como los externos que son los clientes y
distribuidores de la produccion terminada y los internos que son la concesionaria

de confeccion.

DIAGRAMA SIPOC

prROVEEDOR(5) | | EntraDA() | » | Proceso(p) | » | SALIDA (O) | »| CLIENTE (C) |

i Area de i 1 Orden de la i o i i i : i i Externos: Clientesy |
H L. H H . H Area de tejeduria H Medias procesadas H H . H
| mantenimiento | 1 confeccion 1 1 1 1 1 distribuidores 1
[T R P R N i
1 Proveedoresde :  Ficha técnicadel : Especificaciones técnicas : : Internos: Concesionaria;
i L i i i i 1 1 ..
: materia prima H H producto H H del producto H H de confeccién
S a1 Lo e I, - ©e e 1 R 1
Proveedoresde | | Especificaciones de . ) i | Mejoras e innovacién en el |
. - H H . . Area de tintoreria : ) H
insumos quimicos | | calidad del cliente I proceso productivo I
= -

Proveedores de ! !

]
1
................... ' M —a—m e P
1 1
]

i Indicadores de produccion |

colorantes ! ! cada area H
_____________ | | | B | T T T T
H Proveedor de H H H. H Indicadores de gestién de
! . ! ! Costura ! | Area de planchado ! ! X !
i energia eléctrica H H H H H calidad H
! ................... _! !_ ................... ! e 4 e 1
i i i L i
: Proveedor de agua : : Insumos quimicos :
R R S ——— PO S — .
! Proveedor de ! ! Equipo de ! [ ) Lo
i i i . i i Area de inspeccion i
: repuestos laboratorio : :

Figura 29. Diagrama SIPOC del proceso de produccion

Fuente: Elaboracion propia
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Mapa de proceso:

Nos asignamos al graficar los procesos, especificando las actividades que realizan
entre ellos tanto como la entrada y salida de las medias nylon, tal cual en este mapa
se detallara las operaciones principales que seran el planeamiento de las 6rdenes
de fabricacion, el tejido, tefiido e inspeccion. Tal cual como las variables de entrada

(X’s) y las variables de salida (Y's) de cada subproceso y del proceso global.

X: Orden de Y: Orden de

X1 x4 X5
fabricacion del ‘ — X2 Tejido — X3 Tefiido | mm—p — - fabricacion

i Planeamiento Planchado Empaquetado R
cliente terminada

X1.1: Metros de conos pedidos X2.1: Metros urdidos X3.1: Medias preparados X4.1: Medias ordenados X5.1: Medias despachados

X1.2: Metros por tejer X2.2: Metros de medias tejidas X3.2: Medias tefiidos X4.2: Medias planchados :  X5.2: Medias embolsadas

X3.3: Medias acabados . X4.3: Muestra de produccién,  X5.3: Medias de muestra

acabar parametros 1

X1.4: Metros de conas por X3.4: Regulaciones y X4.4: Regulaciones y

X2.4: Operatividad i X5.4: Operatividad
despachar mejoras
X1.5: Ingreso de infarmacion

& X3.5: Operatividad X4.5: Operatividad
correcta

i i
! !
! !
! !
! !
! !
! !
X1.3: Mteros de conas por : X2.3: Regulaciones y :
i i
! !
! !
! !
! !
| |
i i

i
N |
parametros 1
|

i

I

Y2: %
Y1: Metros a Y3: % Segundas Y4 % Segundas
. Segundas de .
producir L de Tefiido de Planchado
Tejeduria

Figura 30. Mapa del proceso general de produccion
Fuente: Elaboracion propia

Desarrollo de la fase “Medir”

Basicamente en esta etapa se realizara un estudio mas minucioso del proceso por
lo que se implementard medidas y controladas. Es asi que se validara el sistema

de medicién y la capacidad de proceso con respecto a las variables seleccionadas.

Lo superficial para realizar esta fase utilizamos la herramienta AMFE (Analisis
Modal de Fallos y Efectos) ya que esto determinara aquellos fallos que se producen,
ya sea en el producto o en el proceso. Asi mismo mediante una reunion con los
responsables de la calidad determinaron los primeros fallos y efectos que existen

en el proceso, dando enfoque su importancia e impacto en el proceso.

De acuerdo, al procedimiento de la organizacion tiene declarado que la elaboracién
y control de esta herramienta, sea determinado por la valoracién de la Severidad,

la Ocurrencia y la Deteccion para calcular el RPN (Risk Priority Number)
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RPN= Severidad * Ocurrencia * Deteccion

A continuacion, se demostraran los criterios utilizados para la valoracion de los

factores Severidad, Ocurrencia y Deteccion.

| EVALUACION DE LA PRODUCTIVIDAD DE GRAVEDAD, OCURRENCIA Y DETECCION DE FALLO |

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

No infl | El cliente lo puede El cliente detecta la falla y Descontento por parte Fallo muy grave,
o influye en e ) A )
GRAVEDAD dv \ detectar pero apenas |provoca molestia mas no rechazo del cliente y cierto rechazo total porel
procucto causa molestia total rechazo cliente
Impensable que
se produzca un Probabilidad moderada de que se| Probabilidad alta que |Casi con toda seguridad
OCURRENCIA procuzc Muy pocos fallos @ see
fallo, se tiene produzcan fallas se produzcan fallas se produciran fallos

gran experiencia

P ili I M I
El fallo serd Moderada probabilidad de que el robabilidad elevada de uy probable que

Probabilidad baja de no que llegue al cliente o | llegue al cliente o dificil
DETECCION detectado con ! defecto llegue al usuario o que € e €
A detectar el fallo un poco dificil de de detectar por personal
toda seguridad sea detectado por el personal
detectar en el proceso de la empresa

Figura 31. Evaluacion de la productividad de gravedad, ocurrencia y deteccion de
fallo

Fuente: Elaboracion propia

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE)
PROCESO CONFECCION DE MEDIAS
25|83
OPERACION DEL DESCRIPCION DE MODO/S POTENCIAL/ES |EFECTO/S POTENCIAL/ES DEL E é 8 NPR ACCIONES
PROCESO OPERACION DE FALLO FALLO E g = RECOMENDADAS
c | 3 a
. ., L. . Realizar una calibracién
Puntos sueltos Calibraciéon de maquina Rotura de aguja 8 5 3 | 120 P
adecuada a las maquinas
Falla de hilado Hilo de mala calidad Rotura de hilo 5 3 3 45 | Cambiar de proveedor
Tejeduria (maquinas
tejedoras circulares)
Acabado y limpieza del o . Limpieza del ambiente de
Lugar poco limpio Mal estado de medias 7 2 2 28 .
producto trabajo constante
. . . ) . Medir constatemente la
Recepcionar los materiales |Recepcionar los materiales| Falta de materia primay ) X
R R ., 2 2 1 4 | cantidad requerida para
(Conos de hilo) (Conos de hilo) retraso de produccion
cada producto

Figura 32. Analisis modal de fallos y efectos
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la figura 32 se puede visualizar el proceso de la confeccion de medias,
por las cuales se realizé una matriz basada en el area de tejeduria, se dividen en

la operacion del proceso, la descripcion, modos potenciales de fallo, efectos
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potenciales de fallo, puntaje de nivel de gravedad, ocurrencia, deteccién, NPR que
viene a ser el nivel de prioridad y las acciones recomendadas, la operacién de
puntos sueltos que obtiene un puntaje elevado de 120, es decir que su problema
principal son los puntos sueltos debido a una mala calibracién de maquina ya que
de esta manera afecta al producto, por ello ocasiona problemas en la produccion,

y se generan las mermas y sobreproduccion.

En la figura 33 se muestra el diagrama de flujo del proceso de medias nylon el cual
lo pudo brindar la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., en el cual se
puede visualizar que su primer proceso es recibir los materiales, el conteo de conos
y si es correcto la cantidad de conos se prosigue con colocar los conos en la
maquina tejedora y si no es asi se le hace un informe al proveedor, se siguen con
las areas de paleteado, area de costura, y la costura es correcta se sigue con el
conteo de medias y si el caso no fuera asi regresan al area de costura, se realiza
el pre empaquetado en bolsas verdes para llevarlos al area de tintoreria en donde
se realizan pruebas de tonos y si el tono es correcto se sigue al area de secado y
si no es asi se vuelve al area de tintoreria, se sigue con el area de paleteado inicial,
area de planchado, si el planchado es conforme a las especificaciones de la
empresa se sigue con el producto terminado y si no es el caso se vuelve al &rea de
planchado para corregir el error, luego se prosigue con la seleccién de pares de

medias, el empaquetado, etiquetado y por ultimo el traslado al almacén.

Como se puede visualizar es esta figura, existen errores en este diagrama de flujo,
como las descripciones de las &reas, la forma del diagrama, es por ello que en el

post test se realizaran las correcciones y un mejoramiento del mismo diagrama.
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Figura 33. Diagrama de flujo de la empresa Vialniva

Fuente: Empresa Vialniva S.A.C.
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Nivel Six Sigma en el area de produccion (pre test)

El nivel del sigma significa el nimero de desviaciones tipicas que el proceso puede

admitir para que el producto sea satisfecho por el cliente, en la siguiente tabla se

muestra los niveles sigma, defectos por millon de oportunidades y el rendimiento.

NIVEL EN SIGMA DPMO RENDIMIENTO
6 3.40 99.9997 %
5 233.00 99.98 %
4 6.210,00 99.3 %
3 66.807,00 93.3 %
2 308.537,00 69.15 %
1 690.000,00 30.85 %
0 933.200,00 6.68 %

Para poder hallar el Six Sigma, se tiene que calcular los Defectos de la produccion

sobre los productos inspeccionados (unidades por dia) multiplicado por las

oportunidades de error (unidades por dia) todo multiplicado por un millén, la cual es

la siguiente formula.

DPMO =

X

x1000000

Leyenda:

DPMO = Defectos por millon de oportunidades

D = Defectos de la produccién (u/dia)

U = Productos inspeccionados (u/dia)

O = Oportunidades de error (u/dia)
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Tabla 6. Desarrollo del six sigma

N° DE MEDIAS N° DE
DIAS DII\E/IITEEI;:I;g?D?E INSPECCIONADAS | OPORTUNIDADES DPMO
(V) POR ERROR (O)

1 250 2400 5 20,833.33
2 50 2325 5 4,301.08

3 154 1000 3 51,333.33
4 120 1500 4 20,000.00
5 100 2400 3 13,888.89
6 254 1050 4 60,476.19
7 140 1303 5 21,488.87
8 50 1000 3 16,666.67
9 700 1500 3 155,555.56
10 256 800 5 64,000.00
11 248 950 5 52,210.53
12 760 1050 4 180,952.38
13 56 550 3 33,939.39
14 400 2356 4 42,444.82
15 366 1200 4 76,250.00
16 1000 1556 5 128,534.70
17 128 360 3 118,518.52
18 400 800 3 166,666.67
19 800 1200 5 133,333.33
20 130 360 5 72,222.22
21 368 780 4 117,948.72
22 600 2250 4 66,666.67
23 900 2020 5 89,108.91
24 250 2010 5 24,875.62
25 450 1050 3 142,857.14
26 50 1000 4 12,500.00
27 800 1750 3 152,380.95
28 120 650 3 61,538.46
29 90 2400 3 12,500.00
30 860 1300 4 165,384.62

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla n° 6 se visualizan las cantidades de la produccién evaluadas en 30
dias de las cuales segun la ficha de registro se obtuvo la cantidad de defectos de
medias, el nimeros de medias inspeccionadas, el numero de oportunidades de
error que fue evaluada en el &rea de tejido de medias en la cual se encontré de 3 a
5 oportunidades de errores, los cuales son: la calibracion de maquinas, agujas,
puntos sueltos, transfers y sinker, que conllevo a un total del DPMO que son los
defectos por millon de oportunidades segun nuestra formula efectuada en la matriz

de operacionalizacion.
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Informe de capacidad del proceso

LEI LES
Procesar datos ; ; Largo plazo
LEI 50 i | — — —- Corto plazo
Objetivo * ! '
LES 73 i ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 63.6667 ; | i Pp 0.64
Nimero de muestra 36 i P "'\\ | PPL 076
Desv.Est. (Largo plazo) 5.96657 ! J \ ' PPU 0.52
Desv.Est. (Corto plazo) 5.0152 i / N ; Ppk 0.2
| ! \ ! Cpm *
I i
Il \\ i Capacidad corto plazo
/ Y : Cp 076
% i CPL 091
; CPU 062
: Cpk 062
’ 2 1
4 A ;
; N
N |
/ |
// \\
p \
1 I4 -
| 5
’ . \\
/K g “x\\
Lo ~ ]
50 55 60 65 70 75

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 10995.06 3214.58
PPM > LES 55555.56 58877.06 31371.38
PPM Total 55555.56 69872.12 34585.96

Figura 34. Capacidad del proceso pre test
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la figura , se puede visualizar que se analiz6 la capacidad del proceso
en el area de tejido en la cual se encuentran las maquinas tejedoras, de las cuales
nos brinda que la capacidad del proceso por corto plazo es de 0.76, lo cual por
teoria se dice que no es adecuado al trabajo y es necesario un analisis de proceso
el cual requiere modificaciones serias para alcanzar una calidad satisfactoria, la
capacidad del proceso (Cp) si es mayor a 0.67 no habria un buen proceso por lo
que se debe de analizar el problema principal que es la cantidad de paradas de
magquina por minuto, el PPM sale un total por largo plazo de 69872.12 de las cuales
da a entender las partes defectuosas. El limite especifico inferior (LEI) es 50 y el
limite especifico superior (LES) es 73, asumiendo que la media de la muestra es
63.66, para obtener estos resultados se tomaron datos actualizados de la empresa

Vialniva los cuales se visualizaran en el anexo n° 15.
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Desarrollo de la fase “Analizar”

En esta fase que es analizar, se llego6 a realizar la base de los problemas a resolver
y se opt6 por usar un tercer diagrama de Ishikawa en la cual se evaluaran datos y

la realizacion de una hipoétesis de mejora que se planteara.

Ya se tienen los datos resueltos en la fase de medir, la cual continua con la fase de
analizar. Los datos de la fase medir muestran el problema que tiene la empresa el
cual es que las materias primas no son adecuadas que por ende genera problemas
a la hora de producir las medias nylon y a su vez el producto no tiene una buena
calidad a la hora de entregar al cliente el producto terminado. Este defecto esta
unido con los errores que se cometen en el proceso productivo ya sea en el area
de tejeduria, costura, tintoreria y planchado, es por ello que estos problemas

existentes se mostraran en el Diagrama de Ishikawa.

En la figura n® 35 solo se uso las 4M gque son maquinaria, método, mano de obra y
materiales que pueden ocasionar el principal problema de la empresa Vialniva. Este
diagrama de Ishikawa fue realizado con la ayuda del jefe de mantenimiento y el
supervisor de areas. Después de haber concluido la elaboracion de este diagrama,
se convoco a una reunion para analizar las causas encontradas en el diagrama y
gue por tanto afectan a la empresa tanto en calidad como rentabilidad, al final de la
reunion se concluy6é que las causas mas resaltantes se encuentran en materia
prima y método ya que en estos 2M se encuentran las causas principales para
poder eliminar el problema principal el cual es que las condiciones de la materia

prima no son las adecuadas.
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Figura 35. Diagrama de Ishikawa de la fase analizar

Fuente: Elaboracion propia
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Desarrollo de la fase “Mejorar”

La busqueda por alcanzar cero defectos o disminuir al méximo los errores que se
pueden cometer conlleva a utilizar el método Poka Yoke con el enfoque de prevenir
el error o detectarlo. Este método se aplicara en el area de planchado y costura, ya
gue segun el analisis causa efecto (Ishikawa), ya que se identifico en la fase

analizar.

Tabla 7. Poka Yoke del control de planchado

Propuesta de Poka Yoke 1

Proceso: Control de planchado Prevencién del error: X Parada:
Problema: Planchado no conforme Deteccion del error: Control: X
Solucién: Mejorar el sistema de planchado Alarma:

Mejora clave: Manipulacidon adecuada y calibracion de las maquinas de planchado por los operarios

Luego de haber pasado por el proceso de secado, proceden a realizar el planchado el cual
consiste en planchar las medias en las maquinas, obteniendo de esa manera el producto
final para luego ser empaquetados.

Descripcion
del proceso:

Antes de la mejora Despuies de la mejora

Los operarios encargados del proceso de planchado utilizaban las
maquinas planchadoras para realizar estas operaciones. Sin
embargo, no realizaban una verificacidon debida de la temperatura
la cual era excesiva ocasionando medias quemadas que no estan
dentro del estandar, a su vez la media pierde la textura suave que
tiene el hilo nylon.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 36. Control del planchado
Fuente: Vialniva S.A.C.
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Tabla 8. Poka Yoke del control de costura
Propuesta de Poka Yoke 2

Proceso: Control de costura Prevencion del error: X Parada:
Problema: Costura no conforme Deteccion del error: Control: X
Solucién: Asegurar el correcto tensado del hilo Alarma:

Mejora clave: Manipulaciéon adecuada de las maquinas de costura
Luego de haber pasado por el paleteado inicial se procede a este proceso de costura, en

cual consiste en remallar las puntas de las medias para darles la forma de la punta del
pie.

Descripcion
del proceso:

Antes de la mejora Despues de la mejora

Las agujas de las maquinas remalladoras se rompen con facilidad,
ocasionando costuras mal elaboradas, puntos sueltos en la media.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 37. Control de costura

Fuente: Vialniva S.A.C.

Desarrollo de la fase “Controlar”

Para la presente tesis se detectd que el problema principal son las mermas y
reprocesos, los cuales afectan a la empresa y también predomina en defectos de
calidad ya que eso registré en el indicador de mayor porcentaje, es decir que es la
parte que se tiene que corregir para que la empresa funcione correctamente.
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Plan de capacitacion al personal

La empresa considera que el factor importante son sus trabajadores dentro de la
propuesta de mejora para que esta pueda ser efectiva y sobre todo se cumpla en
el tiempo determinado. Siguiendo con el reglamento de la norma 1SO 9001:2015,
la empresa debe de brindar las personas que se necesitan para una
implementacion eficaz en el sistema de gestion de la calidad y gestion de los

procesos.

Es muy importante que los trabajadores que se encuentran involucrados en el
proceso se sientan identificados tanto con lo que hacen y con lo que brindan, para
poder llegar a ello se necesita una capacitacién ya que es un elemento primordial,
primero por que ayudard al personal conocer el proceso productivo y su propia area
de trabajo, identificar de manera controlado los problemas que pueden surgir en la

produccion y por ultimo conocer las caracteristicas del resultado final.

En funcion a lo mostrado, se sugiere el desarrollo de un programa de capacitacion
el cual debe estar enfocado al personal responsable desde los operarios hasta los
supervisores, ya que el objetivo es consolidar los conocimientos propiamente dicho
del proceso manual y de manejo de maquinas ya que todo es importante en el

proceso productivo de las medias de nylon.

Dentro del programa de capacitacion debe de considerarse la metodologia de Six
Sigma como una herramienta clave ya que esta enfocada en la mejora continua de
procesos, también se sugiere conceptos de calidad y sistemas de gestion de
calidad de la empresa, ya que el objetivo es involucrar a todo el personal con el fin

de una mejora continua y se comprometan al cambio.

En el punto 7.2 de la Norma Internacional ISO 9001:2015, en la letra ¢) se menciona
que la organizacion debe “cuando sea aplicable, tomar acciones para adquirir la
competencia necesaria y evaluar la eficacia de las acciones tomadas”. Asimismo,
en la letra d) se indica que la organizacién debe “conservar la informacion
documentada apropiada como evidencia de la competencia”. Por lo tanto, se
recomienda que el plan de capacitacion al personal sea documentado y evaluado
para registrarlo como evidencia de acuerdo con lo establecido por la Norma
Internacional ISO -9001:2015.
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Graficas de Control:

Diagrama que se encarga en distinguir las variaciones debidas a causas especiales
a partir de las variaciones aleatorias inherentes del proceso, ademas de que emplea
establecer los limites dentro de los cuales se espera hacer las observaciones
futuras, por ende, este instrumento distingue la variacion debidas a las causas
asignables o especiales.

Grafica Xbarra-R de ANTES

75

[-m =

70

| AN

60

Media de la muestra

55

Muestra

16

12

B \W\/\/\\/

R=4.78
4

Rango de la muestra

N

0 LCI=0

1 3 5 7 9 1 13 15 17
Muestra

Figura 38. Gréfico de control pre test

Fuente: Vialniva S.A.C.

De acuerdo, a la figura 38 se puede visualizar el diagrama de control, basado en
los datos del area de tejido (maquinas tejedoras) de las cuales nos presenta que el
LCS (Limite superior de control) es de 72.65, X (Media) 61.67 y LCI (Limite inferior
de control) 54.68, de las cuales observamos que uno de los puntos esta fuera de
los limites obteniendo que uno de ellos no concuerda con el proceso, por ende en
el rango de muestra, se observa que su LCS es de 15.61, mientras el R es de 4.78.
Solo cabe decir que los limites obtenidos fueron de acuerdo a las politicas de

estandar de la empresa.
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Indicadores de la productividad actual (Pre-test)
Eficiencia actual (Pre-test)

Tabla 9. Eficiencia del proceso de medias Vialniva S.A.C

TIEMPO TIEMPO
DIA OBSERVACION TRABAJADO PROGRAMADO EFICIENCIA
(min) (min)
2/01/2020 410 480 0.85
3/01/2020 415 480 0.86
4/01/2020 1 maquinas malograda 350 480 0.73
5/01/2020 463 480 0.96
6/01/2020 475 480 0.99
7/01/2020 450 480 0.94
8/01/2020 2 operarios faltantes 420 480 0.88
9/01/2020 400 480 0.83
10/01/2020 470 480 0.98
11/01/2020 450 480 0.94
12/01/2020 467 480 0.97
13/01/2020 470 480 0.98
14/01/2020 460 480 0.96
15/01/2020| 1 maquina en mantenimiento 350 480 0.73
16/01/2020 420 480 0.88
17/01/2020 470 480 0.98
18/01/2020 2 operarios faltantes 350 480 0.73
19/01/2020 312 480 0.65
20/01/2020 1 operario faltante 300 480 0.63
21/01/2020 480 480 1.00
22/01/2020 470 480 0.98
23/01/2020 430 480 0.90
24/01/2020 2 operarios faltantes 350 480 0.73
25/01/2020 400 480 0.83
26/01/2020 344 480 0.72
27/01/2020 455 480 0.95
28/01/2020 1 operario faltante 380 480 0.79
29/01/2020 465 480 0.97
30/01/2020 410 480 0.85
31/01/2020 423 480 0.88
TOTAL - - 87%

Fuente: Elaboracion propia

Para el célculo de la eficiencia se observa en la tabla 9 el tiempo trabajado, el
tiempo programado de la empresa en base a 30 dias que se laboran, la eficiencia

dio un total de 87% del mes de enero y la diferencia seria de un 13%.
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Figura 39. Gréfico de la eficiencia
En la figura 39 se puede observar el comportamiento y las variaciones de la

eficiencia en la empresa Vialniva S.A.C en el mes de enero del 2020

Fuente: Elaboracion propia
es desde un 30% y 50%.



Eficacia actual (Pre test)

Tabla 10. Eficacia del proceso de medias Vialniva S.A.C

. . PRODUCCION PRODUCCION
DIA OBSERVACION REAL ESPERADA EFICACIA

2/01/2020 1209 1400 0.86
3/01/2020 1110 1400 0.79
4/01/2020 1 maquinas malograda 1113 1400 0.80
5/01/2020 1009 1400 0.72
6/01/2020 1223 1400 0.87
7/01/2020 1217 1400 0.87
8/01/2020 3 operarios faltantes 1005 1400 0.72
9/01/2020 1015 1400 0.73
10/01/2020 1017 1400 0.73
11/01/2020 1234 1400 0.88
12/01/2020| 4 maquinas en mantenimiento 941 1400 0.67
13/01/2020 1012 1400 0.72
14/01/2020 1114 1400 0.80
15/01/2020( 1 maquina en mantenimiento 1007 1400 0.72
16/01/2020 980 1400 0.70
17/01/2020 1000 1400 0.71
18/01/2020 2 operarios faltantes 985 1400 0.70
19/01/2020 1001 1400 0.72
20/01/2020 1 operario faltante 995 1400 0.71
21/01/2020 1 méaquina malograda 1005 1400 0.72
22/01/2020 980 1400 0.70
23/01/2020 1200 1400 0.86
24/01/2020 2 operarios faltantes 1226 1400 0.88
25/01/2020 955 1400 0.68
26/01/2020 743 1400 0.53
27/01/2020 652 1400 0.47
28/01/2020 1 operario faltante 518 1400 0.37
29/01/2020 654 1400 0.47
30/01/2020 981 1400 0.70
31/01/2020 874 1400 0.62

TOTAL - = 71%

Fuente: Elaboracion propia

Para el célculo de la eficacia de la tabla 10, primero se realiz6 la medicion de la

produccion real y también la produccion esperada por la empresa, la eficacia dio un

total del 71% en el mes de enero y su diferencia seria un 29%.
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Figura 40. Gréfico de la eficacia

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 40 se puede visualizar las variaciones existentes de la eficacia ya que
la produccion esperada estd muy lejos de la produccion real y en los ultimos dias

de enero estuvo en caida la produccion debido a tantas fallas continuas y falta de

clientes.
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Tabla 11. Productividad de la empresa Vialniva S.A.C

p TIEMPO TIEMPO PRODUCCION PRODUCCION
DIA OBSERVACION TRABAJADO (min) PROG(::i\rI‘\;IADO EFICIENCIA REAL ESPERADA EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
2/01/2020 410 480 0.85 1209 1400 0.86 0.74
3/01/2020 415 480 0.86 1110 1400 0.79 0.69
4/01/2020 4 maquinas malogradas 350 480 0.73 1113 1400 0.80 0.58
5/01/2020 463 480 0.96 1009 1400 0.72 0.70
6/01/2020 475 480 0.99 1223 1400 0.87 0.86
7/01/2020 450 480 0.94 1217 1400 0.87 0.81
8/01/2020 3 operarios faltantes 420 480 0.88 1005 1400 0.72 0.63
9/01/2020 400 480 0.83 1015 1400 0.73 0.60
10/01/2020 470 480 0.98 1017 1400 0.73 0.71
11/01/2020 450 480 0.94 1234 1400 0.88 0.83
12/01/2020 4 maquinas en mantenimiento 467 480 0.97 941 1400 0.67 0.65
13/01/2020 470 480 0.98 1012 1400 0.72 0.71
14/01/2020 460 480 0.96 1114 1400 0.80 0.76
15/01/2020 1 maquina en mantenimiento 350 480 0.73 1007 1400 0.72 0.52
16/01/2020 420 480 0.88 980 1400 0.70 0.61
17/01/2020 470 480 0.98 1000 1400 0.71 0.70
18/01/2020 2 operarios faltantes 350 480 0.73 985 1400 0.70 0.51
19/01/2020 312 480 0.65 1001 1400 0.72 0.46
20/01/2020 1 operario faltante 300 480 0.63 995 1400 0.71 0.44
21/01/2020 1 mdquina malograda 480 480 1.00 1005 1400 0.72 0.72
22/01/2020 470 480 0.98 980 1400 0.70 0.69
23/01/2020 430 480 0.90 1200 1400 0.86 0.77
24/01/2020 2 operarios faltantes 350 480 0.73 1226 1400 0.88 0.64
25/01/2020 400 480 0.83 955 1400 0.68 0.57
26/01/2020 344 480 0.72 743 1400 0.53 0.38
27/01/2020 455 480 0.95 652 1400 0.47 0.44
28/01/2020 1 operario faltante 380 480 0.79 518 1400 0.37 0.29
29/01/2020 465 480 0.97 654 1400 0.47 0.45
30/01/2020 410 480 0.85 981 1400 0.70 0.60
31/01/2020 423 480 0.88 874 1400 0.62 0.55
TOTAL 87% 71% 62%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 11 se puede observar que la productividad en el Pre-Test es de un 62%
del mes de enero, eso significa que se tiene que hacer una mejora en la empresa
para que no haya errores en los proximos meses, y de esta manera poder

incrementar la eficiencia y eficacia.
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Figura 41. Grafico de la productividad

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 41 se puede apreciar el comportamiento de la productividad en el mes
de enero, pero en los ultimos dias de ese mes hubo una pérdida total debido a fallas
de maquinas, personal entre otros, ademas se muestra que no cumple con la

produccién deseada.

3.5.2. Propuesta de mejora

En la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C se identificé las causas que
hacian que la productividad sea baja, por ello la empresa nos ayuddé a recolectar

datos, y se acordo que la mejor opcion es la metodologia de Six sigma.
Cronograma de actividades del proyecto

Se ejecutd un cronograma de actividades en donde se muestra el inicio de la

investigacion hasta el final del mismo, el cual se muestra en la tabla 12.
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Tabla 12. Cronograma de aplicacion de la mejora

Etapa

Etapa Definir

Actividades

Identificacion del problema

AGOSTO

SEPTIEMBRE

Dial

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia 5

Dia 6

Dia7

Dia 8

Dia 9

Dia 10

Dia 11

Dia 12

Dia 13

Dia 14

Dia 15

Dia 16

Dia 17

Dia 18

Dia 19

Dia 20

19

20

21

2

25

26

27

28

29

10

1

12

14

15

16

17

18

Coodinacidn con el supervisor del area

Ejecucion del diagrama SIPOC

Realizacion del mapa del proceso

Etapa Medir

Final

Estudio del proceso

Ejecucion de la herramienta AMFE

Realizacion del diagrama de flujo

Medicion del nivel Six Sigma

Reunioén con los jefes de drea

Recoleccion de datos (Post test)

Fuente: Elaboracion propia
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Financiamiento

Para que se realicen las mejoras necesarias en el &rea de produccion de la empresa
Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C. se decidid realizar una inversion
correspondiente y de esa manera incrementar la productividad el cual es el objetivo

de la implementacion de la herramienta Six Sigma.
Indicadores de Six Sigma actual (Post-test)

Antes de realizar el Six Sigma post test se hizo un DAP de mejora del proceso el
cual fue de mucha ayuda en la empresa, ya que de esta manera no ocurririan mas

desperdicios del proceso productivo de medias.

Tabla 13. DAP mejorado

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
EMPRESA MANUFACTURAS TEXTILES VIALNIVA CUADRO RESUMEN
S.A.C. ACTIVIDADES PROCESO MEJORADO
] _ N° T(MIN)
OPERACION ANALIZADA: Medias Operaciones 1 258,35
PROCESO: Medias Transporte 1 0,45
METODO: Actual Inspeccién 5 10,00
HECHO POR: Calderon Ramos Yeniz Demora 3 0,00
Orosco Castillo Rocio
Almacenaje 1 1,00
TOTAL 21 269,80
ACTIVIDAD
N° DESCRIPCION v T(min) OBSERVACION
1 Recepcidon de materia prima 0,20
2 Cantidad de conos : 0,40
Colocado de conos a las maquinas
4 } \‘\ 0,45
tejedoras
5 Inspeccidn de las medias 2,00
6 Area de paleteado inicial o 1,00
7 Area de costura P 2,25
8 Inspeccion de la costura en las medias —~e 2,00
9 Conteo de las medias Ll 5,00
10 Empaquetado en bolsas verdes + 3,00
11 Area de tintoreria & 230,00
12 Inspeccion de las medias —~e 2,00
13 Areade secado 10,00
14 Area de paleteado final 1,00
15 Area de planchado 10,00
16 Inspeccion de las medias planchadas —e® 2,00
17 Seleccién de los pares de medias 0,30
18 Empaquetado T/ 0,50
19 Etiquetado ‘\ 0,10
20 Inspeccioén final T 2,00
21 Area de almacén —e 1,00

Fuente: Elaboracion propia
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DOP mejorado del proceso de medias de la
empresa Vialniva S.A.C.

Recepcionar materia prima

0.40 seg. Contar conos

Colocar conos a las

0.45 seg. maquinas tejedoras
| .
> min. 1 nspecu.onar
las medias
. Voltear las
1 min. R
medias
Remallar las
2.25 seg.
& o medias
Inspeccionar
2 min 2
: elremallado
5 min. ° Contar medias
3 min. Empaquetar en
bolsas verdes
230 min. I\f‘landar’a la
tintoreria
2 min. 3 mspeccw.onar
las medias
10 min. ° Secar las medias
1 min. ° Voltear las medias
. Planchar las
10 min. medias
l Inspeccionar
2 min. 4 las medias
planchadas
Resumen 0.30 seg é Seleccionar las
Actividad Cantidad Tiempo (min) medias
Operacion 12 288 min. 20 seg. l
Inspeccion 5 10 min i Empaquetar
- min.
Mixta 0 0
Total 17 298 min. 20 seg. l
2 min. 5 Inspeccién final
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Etapa Definir (Post Test)

Se observa en la figura 42 la mejora de este diagrama, en el cual se puede
visualizar que son las entradas y salidas de las medias nylon, por ende, se cambio
aumentaron algunas areas y procesos, asi mismo de implementar fichas de

recepcion de los materiales.

Proveedor (S): En esta parte de los proveedores se agregé el éarea de
administracion el cual se encarga de la contabilizacion de los productos entrantes

y las salidas, ademas se unio los proveedores de agua y energia eléctrica.

Entrada (I): Se agrego la parte de las especificaciones de calidad del producto el
cual es muy importante ya que se tiene que cumplir con los requisitos del cliente
para que la empresa pueda brindar un buen producto, ademas se agrego el area
de costura el cual es muy importante en el proceso productivo de las medias nylon.

Proceso (P): Se agrego el area de costura el cual es parte del proceso productivo
y €S un punto muy importante, ya que es la encargada de remallar la punta de las

medias y darle forma a la media de nylon.

Salida (O): En las salidas no hubo cambios ya que se cumplen los requisitos
necesarios desde las medias procesadas hasta los indicadores de gestién de

calidad.

Cliente (C): No hubo cambios, ya que estos se dividen en 2 partes como los
externos que son los clientes y distribuidores de la produccion terminada y los

internos que son la concesionaria de confeccion.

En el anexo n°® 16, se podra visualizar la ficha de registro de los materiales para
poder realizar el proceso productivo de las medias de nylon, contando con la fecha

gue se adquiri6 el producto, el proveedor y las observaciones que se dan.
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DIAGRAMA SIPOC

PROVEEDOR(s) | |  entRaDA() | B[ Procesop) | 3| SALIDA (0) | > | cLENTE(Q)
Area de , Externos: Clientes
. Orden de la confeccidn Area de tejeduria Medias procesadas o Y
Mantenimiento distribuidores
Proveedores de Ficha técnica del Especificaciones técnicas del Internos: Concesionaria
materia prima producto producto de confeccion
Proveedores de Maquinarias para cada ) Mejoras e innovacion en el
. . , Area de costura .
insumos quimicos area proceso productivo
Proveedores de . . L
Insumos quimicos Indicadores de produccion
colorantes
Area de . . , . . Indicadores de gestion de
Equipo de laboratorio Area de tintoreria

administracion calidad

Cronograma de

Proveedor de agua, L
L, planificacion de la
energfa eléctrica .
produccion
Proveedor de , ) B
Area de inspeccion
repuestos

Figura 42. Diagrama de SIPOC mejorado

Elaboracion propia

Para la siguiente figura 43 es la mejora del mapa de proceso, por lo que en este
caso se aumento el area de inspeccion de las cuales ahi se evalta si hay un
producto fuera de restriccion o no tiene las cualidades que requiere el cliente, es
decir que se aumentaron las inspecciones de medias recibidas, las medias
ordenadas, medias inspeccionadas y las medias despachadas, todas con una

debida contabilizacion.
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X: Orden de
fabricacion del
cliente

»

X1
Planeamiento

—

X2 Tejido

X1.1: Metros de conos pedidos I

X1.2: Metros por tejer

X1.3: Metros de conos por

acabar

despachar

XL5: Ingreso de informacion

|
i
i
|
X1.4: Metros de conos por |
i
i
i
i

correcta

X2.1: Metros urdidos

X2.3: Regulaciones y
parametros

X2.4: Operatividad

Y1: Metros a
producir

—

' X3.3: Medias acabados

X3.5: Operatividad

X3 Tefiido

I
|
!
I ¥3.1: Medias preparados
|
|
|

I
| X2.2: Metros de medias tejidas | X3.2: Medias tefiidos

mejoras

I

I

I

! .

i X3.4: Regulaciones y
I

|

I

I

—

X4
Planchado

X4.1: Medias ordenados
X4.2: Medias planchados

: X4.3: Muestra de produccion

X4.4: Regulaciones y
parémetros

X4.5: Operatividad

oy

X5 Inspeccion

¥2:%
Segundas de
Tejeduria

¥3: % Segundas
de Tefiido

Y4: % Segundas
de Planchado

X5.1: Medias recibidas

¥5.2: Medias ordenadas

X5.3: Medias inspeccionadas

1 X5.4: Medias despachadas

X6 Empaquetado

-

Y: Orden de
fabricacion
terminada

¥5: % Segundas
de Inspeccion

X6.2: Medias embolsadas

X6.3: Medias de muestra

%6.4: Operatividad

X6.1: Medias despachadas

Figura 43. Mapa de proceso mejorado

Elaboracion propia

Etapa Medir (Post Test)

En esta fase se evaluo el Diagrama de flujo, en el cual se ordenaron los procesos

correspondientes y se puede leer facilmente el proceso ya que en el pre-test habia

dificultades y no tenia una buena distribucion. Es por ello que actualmente este

diagrama de flujo se divide en 3 fases las cuales son la recepcion, fabricacién y

empaquetado con despacho, esto serd de suma importancia para la empresa en

conocer su proceso productivo de la linea de medias ademas pueden realizar

diagramas de flujo para sus demas lineas productivas el cual les sera de mucha

ayuda tanto a los jefes de las areas como al mismo personal. El diagrama de flujo

se dar& a conocer en la figura 44.

72




PROCESO DE FABRICACION DE MEDIAS

Recepcion

INKIO solicitados

iConforme a lo
solicitado?

Colocar los conos
&n |a maguina

L

tejedorz

iConforme?

Pre Fabricaciéon > Empaquetado y Despacho
ra
empaquetado en |
bolsas verdes :
|
|
|
Contar la Realizar las '
) Realizar el pre Aplicar el tinte |
amd - empaguetado L 5 de 2 lzs medias |
medias tono I
|
0 I Coordinar el
g iCosturas | traslado de los
conformes? I paquetes al
NG . : almacén
. Se debe verificar | FIN
£ . que se hayan |
------- realizado las . |
coswras de manera iTonakidad I ( )
p — e wr\fn_rme alo I Aplicar
e indicado? I etiquetado al
costuras : paguee
I _.IH
£ |
|
SE— | )
Colocar las I Realizar &l
N Ihla“izar d:l meda;. enla | empaquetado
palstes magquina de | final
secado | \ J
|
|
NO |
|
|
Realizar el 5 | Agrupar
planchado de - madias &n
las medias : pares
|
|
|
1

Figura 44. Diagrama de flujo mejorado

Fuente: Elaboracién propia.
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AMEF (Post Test)

En la siguiente herramienta de implementacion se manifesté el AMEF o AMFE ya
gue esto ayuda a evaluar el area y reconocer cuantas fallas se encuentra dentro de
ella, este instrumento predice los fallos que sucedera dentro del proceso. Por lo que
ayuda a reducir el tiempo en los plazos e incrementar la eficiencia de los proyectos
en el desarrollo de los nuevos productos, es asi que facilité la mejora del producto

con el que cuenta en la actualidad la empresa Vialniva.

Recepcion de materia prima: Da a conocer el enfoque de recoger los materiales
gue se usa para el proyecto de produccién, por medio de un checklist se evaltan
los pesos, costos y conos requeridos, es asi que es llega a pasar al area de tejido
para realizar las mediciones requeridas por cada producto.

Tabla 14. Ficha técnica de los materiales
FICHA TECNICA DE LA MATERIA PRIMA

Empresa: Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C. Fecha:

MATERIALES CANTIDAD (UNID) COsTO PESO OBSERVACION

CONOS 12 $/143.00 200gr

CONOS 12 S/ 715.01 25K.

AGUJAS 18 S/ 15.00

COLORANTES 6 s/ 100.00 5K

EMPAQUE 100 S/ 50.00

CONOS 12 S/ 150.00 800gr

GERENTE GENERAL DE LA EMPRESA
"MANUFACTURAS TEXTILES VIALNIVAS.A.C."

Fuente: Elaboracion propia

Puntos sueltos: En el area de tejeduria existen una gran cantidad de mermas, es
por ello que al implementar la calibracién en las maquinas tejedoras se realiz6é en
el riel para el desplazamiento adecuado de la guia de los hilos, por ello es de suma
importancia asegurarse de cumplir con las tolerancias y con un correcto

funcionamiento al momento de realizar este proceso de calibracion.
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Figura 45. Calibracion de la maquina tejedora
Fuente: Elaboracion propia

Acabado y control final: Se revisan o0 inspeccionan los productos salientes,

habilitando a si el orden, la limpieza en el &rea.

Empaquetado, etiqguetado y traslado al almacén: En esta area se registran las
medias, medias ordenadas, aparte de realizar los respectivos empaquetados, con
sus respectivos colores y bolsas desechables. Asi como lo muestra en la siguiente

figura.

A
. \,\anhllas P""ec‘ng

Figura 46. Empaquetado, etiquetado y traslado al almacén

Fuente: Elaboracion propia
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Nivel Six Sigma

En esta tabla 15, se puede visualizar la mejora de las cuales la produccion requerida

es de 2400, la calibracion de maquina y los puntos sueltos se resolvieron ya que en

las etapas se hizo la implementacion de ello, el numero de oportunidades por error

se disminuyé de 1 a 3 por dia, en cambio los tranfer, sinker y agujas no se absolvié

por falta de rentabilidad en la empresa.

Tabla 15. Desarrollo del Six Sigma post test

NIVEL DE SIXSIGMA (POSTEST)

N° DE MEDIAS N° DE
DIiAS DEAFEE[;E?D?E INSPECCIONADAS | OPORTUNIDADES |  DPMO
L) POR ERROR (O)

1 50 900 3 18,518.52
2 50 1200 3 13,888.89
3 96 560 2 85,714.29
4 120 956 2 62,761.51
5 100 500 3 66,666.67
6 210 1500 3 46,666.67
7 140 800 1 175,000.00
8 50 1600 3 10,416.67
9 100 876 2 57,077.63
10 150 758 2 98,944.59
11 150 985 3 50,761.42
12 160 876 3 60,882.80
13 56 600 1 93,333.33
14 20 1600 3 4,166.67

15 120 499 1 240,480.96
16 160 1600 3 33,333.33
17 128 500 2 128,000.00
18 120 2400 2 25,000.00
19 200 1200 1 166,666.67
20 54 700 3 25,714.29
21 120 500 3 80,000.00
22 150 1500 2 50,000.00
23 150 2100 3 23,809.52
24 150 1230 3 40,650.41
25 52 960 2 27,083.33
26 50 900 2 27,777.78
27 120 1300 2 46,153.85
28 120 700 3 57,142.86
29 42 1000 2 21,000.00
30 157 1520 1 103,289.47

Fuente: Elaboracion propia
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Informe de capacidad del proceso

LEI LES
Procesar datos | 1 Largo plazo
LEI 50 1 H — — — - Corto plazo
Objetivo * | '
LES 73 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 58.9722 Pp 0.85
Nimero de muestra 36 PPL 0.66
Desv.Est. (Largo plazo) 4.51338 PPU 104
Desv.Est. (Corto plazo) 3.39412 Ppk 0.66
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 113
CPL 0.8
1 CPU 138
b ; Cpk 088

! '
1 H
! '
i - \ '
| '
//’ . :
! '
L. ~ 1
C-r RET O 1\, :

50 55 60 65 70

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto
Observado plazo plazo

PPM < LEI 0.00 23410.56 4103.20
PPM > LES 0.00 941.66 1791
PPM Total 0.00 24352.23 412111

Figura 47. Capacidad del proceso post test

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a esta figura, se puede visualizar que se analiz6 la capacidad del
proceso mejorada en el area de tejido, en la cual se encuentran las maquinas
tejedoras, es asi que nos brinda la capacidad del proceso por corto plazo,
asumiendo ser de 1.13, lo cual por teoria se dice que es parcialmente adecuado al
trabajo y requiere de un control estricto; la capacidad del proceso (Cp.) si es mayor
a 0.67 no habria un buen proceso por lo que se debe de analizar el problema
principal que es la cantidad de paradas de maquina por minuto, el PPM sale un total
por largo plazo de 24352.23 de las cuales da a entender las partes defectuosas. El
limite especifico inferior (LEI) es 50 y el limite especifico superior (LES) es 73,
asumiendo que la media de la muestra es 58.97, para obtener estos resultados se
tomaron datos actualizados de la empresa Vialniva los cuales se visualizaran en el

anexo N.°17.

77



Comparacidn de la capacidad Antes/Después para ANTES vs. DESPUES
Informe de resumen

Despues se eliminaran los desplazamientos y desvios del proceso.

Reduccién en % fuera espec. Requerimientos del cliente
El % fuera de espec. se redujo en 65% de Espec. inferior Objetivo Espec. superior
6.99% a 2.44%. 50 * 73
$Se redujo la desviacion estandar del proceso? Caracterizacién del proceso
0 005 o041 > 05 Estadisticas Antes Después Cambiar
Media 63.667 58.972 -4.6944
siln No Desv.Est (largo plazo) 5.9666 45134 14532
P =0.034
Capacidad real (LP)
) - . Pp 0.64 0.85 021
¢Cambié la media del proceso? Ppk 0.52 066 0.14
0 005 0.1 > 05 Nivel Z 148 197 049
% fuera de las espec. 6.99 244 -4.55
sij No PPM (DPMO) 69872 24352 -45520
P < 0.001
Capacidad real (largo plazo) Comentarios
;Estan los datos dentro de los limites? .
Antes: ANTES  Después: DESPUES
LEI LES
Antes P . PR .
+ La desviacion estandar del proceso se redujo significativamente
(p < 0.05).
; A ; + La media del proceso cambié significativamente (p < 0.05).
; / ; La capacidad real (largo plazo) es lo que experimenta el cliente.
’_’:‘474{7 :‘. La capacidad potencial (corto plazo) es la que se podria alcanzar si

.

Figura 48. Comparacion de la capacidad pre y post test

Fuente: Elaboracién propia

En esta figura se visualiza un resumen del informe pre test al post test con los datos
recolectados, se obtuvo un porcentaje de reduccién de 65% que vendria a ser la

mejora en la empresa Vialniva.

Ademas, en la primera hipétesis de la desviacion estandar del proceso se deduce
gue si el valor P es mayor a 0.5 es que no se redujo la desviacion estandar del
proceso, pero en este caso el valor P dio un 0.034 lo que significa que si se redujo
ya que es menor a 0.05, por lo tanto, la reduccion de la variacion es un componente

clave para mejorar la capacidad del proceso de la empresa Vialniva.

En la segunda hipotesis de la media del proceso se deduce que si el valor P es
mayor a 0.5 es que no se redujo la media del proceso, pero en este caso el valor P
dio un 0.001 lo que significa que si se redujo ya que es menor a 0.05, por lo tanto,
la reduccién de la media es un componente clave para mejorar la capacidad del

proceso de la empresa Vialniva.
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También se puede visualizar 2 graficas de comparacion de la capacidad en la que
se muestra la capacidad real, el antes y después ya que se ven la diferencia de la
distribucion de los datos, ademas se muestra la caracterizacion del proceso en el
cual los puntos mas importantes son en la capacidad real (LP) del antes y después
del proceso mejorado, en este punto el indice de rendimiento del proceso (Pp) pas6
de 0.64 a 0.85 el cual tuvo una mejora de 0.21 aun no esta dentro de los valores
ideales para determinar que el proceso puede operar dentro de los limites de
especificacion pero si les sirve a la empresa para que puedan ver que tanto ha

mejorado el proceso.

El indicador de desempefio del proceso (Ppk) el cual esta basado en la variacion
del proceso que paso de 0.52 a 0.66 con una mejora de 0.14 en un proceso mas
centrado aun se tienen datos fuera de especificacion, pero el proceso ha mejorado
bastante, esto se constata con el nivel Z que es de 1.48 que equivale a 509,419,56
partes por millon, mejord a un 1.97 que equivale a 319,437,74 partes por millon eso

quiere decir que el proceso mejord un 0.49 sigma.

Por altimo, otro punto importante es el PPM (DPMO) que son los defectos por millén
de oportunidades, en el antes se obtuvo un total de 69872 DPMO y en el después
se obtuvo un total de 24352 DPMO, en conclusién este proceso tiene mucho por
mejorar pero con lo que se logré en esta implementacién del DMAIC se logr6 una
mejora sustancial e importante que representa el 65% de los datos que estaban

fuera de especificacion y que actualmente si cumple las especificaciones.
Etapa Analizar (Post Test)

En esta fase de analizar se dara a conocer el post test, la implementacion ya que
en el pre test se realiz6 el diagrama de Ishikawa el cual presentaba muchos
problemas en las 4M que se usaron que son maquinaria, método, mano de obra y
materiales de los cuales no se pudieron resolver todos pero si la gran mayoria ya
gue este diagrama fue de mucha ayuda para la empresa, se dieron cuenta de los
fallos que ocasionaban y que no podian solucionarlos a tiempo ya que no se

percataban de donde se originaban las fallas.

Para la primera M que es materia prima se pudo resolver el problema de los hilos
nylon, agujas y elastico, se llego a la conclusion que se tenian que cambiar el
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proveedor ya que el material que se brindaba a la empresa no era el adecuado,
para la formula de colorantes se optd por contratar a un especialista es decir un
ingeniero quimico para que no ocurran mas problemas en el area de tintoreria ya
gue se formaban mermas y actualmente ya no ocurren estos problemas ya que se

cuenta con la formula adecuada para cada color de medias.

La segunda M que es el método, se aplicé un control de planchado y costura ya
gue en estas 2 areas no se contaba con un supervisor que este pendiente de los
trabajadores o si ocurre un incidente que lo solucione rapido, por ello la empresa

optoé por contratar a un supervisor en estas areas para que no ocurran problemas.

La tercera M que es mano de obra se optd por brindar auditorias y capacitacion al
personal ya que es de suma importancia, esto lo realizar4 la empresa mensual
antes de iniciar sus labores un aproximado de 20 minutos con el ingeniero a cargo

de las areas de labor.

Y por ultimo la M de maquinaria en el cual se mejord las maquinas tejedoras con
un mantenimiento inicial el cual consistié en revisar todo un dia las maquinas y
arreglarlas para comenzar a trabajar al dia siguiente y no tener problemas ya que
el mantenimiento lo realizaran anualmente segun la empresa y posteriormente se
realizd un control de nivel de aire y acondicionado para que el trabajador se sienta
cémodo con su area de trabajo, ya que anteriormente en el pre test los trabajadores
se quejaban mucho que en la temporada de verano el calor que genera las
maquinas tejedoras no les permitia trabajar adecuadamente es por ello que se opto
por hacer un conducto de las maquinas tejedoras hacia el exterior ya que existe
otro conducto para el area de planchado el cual es usado por las maquinas
tejedoras y el acondicionamiento de las areas fue de suma importancia ya que se
les repartio los EPP’s correspondientes y sus areas de trabajo sean comodas.
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Etapa Mejorar (Post Test)

A continuacion, se presentara la aplicacion de la herramienta Poka Yoke para los

dos casos:

Para el primer caso de aplicacion del Poka Yoke en el area de planchado, optaron

por colocar a una persona de la misma area para que verifique las medias

planchadas y la calibracién para mejorar el proceso, la mejora se visualiza en la

figura n° 49.

Tabla 16. Poka Yoke mejorado del control de planchado

Propuesta de Poka Yoke 1
Proceso: Control de planchado Prevencién del error: X  Parada:
Problema: Planchado no conforme Deteccién del error: Control: X
Solucién: Mejorar el sistema de planchado Alarma:
Mejora clave: Manipulacién adecuada y calibracion de las maquinas de planchado por los operarios
Descripcion Luego de haber p.asado por e! pr?ceso de se_cado, proceden a realizar el planchado el cual consiste en
del proceso: planchar las medias en las maquinas, obteniendo de esa manera el producto final para luego ser
empaquetados.
Antes de la mejora Despuies de la mejora
Los operarios encargados del proceso de planchado utilizaban Luego de haber colocado a una persona que este
las maquinas planchadoras para realizar estas operaciones. Sin| encargado de verificar las medias ya planchadas sino
embargo, no realizaban una verificacion debida de la tambien la calibracién de la maquina de planchado se
temperatura la cual era excesiva ocasionando medias mejoro el proceso, ya que el operario encargado
quemadas que no estan dentro del estandar, a su vez la media | tendra un control de cuantas medias esta verificando
pierde la textura suave que tiene el hilo nylon. el debido planchado.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 49. Control de planchado mejorado

Fuente: Empresa Vialniva S.A.C.
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Para el segundo caso de la aplicacion del Poka Yoke en el area de costura, optaron
por cambiar de proveedor de las agujas para las maquinas remalladoras, ademas
de cambiar las luces del area para que el producto no tenga errores. La mejora se

puede visualizar en la figura n° 50.

Tabla 17. Poka Yoke mejorado del control de costura

Propuesta de Poka Yoke 2

Proceso: Control de costura Prevencién del error: X  Parada:
Problema: Costura no conforme Deteccion del error: Control: X
Solucion: Asegurar el correcto tensado del hilo Alarma:

Mejora clave: Manipulacién adecuada de las maquinas de costura

Descripcion Luego de haber pasado por el paleteado inicial se procede a este proceso de costura, en cual consiste
del proceso: |en remallar las puntas de las medias para darles la forma de la punta del pie.

Antes de la mejora Despties de la mejora

Colocaron a una persona encargada de verificar el
proceso de costura, para que verifique las medias
remalladas y no existan errores al momento de pasar
al otra 4rea, ademas de asegurar que la aguja sea la
adecuada y cumpla los estandares para remallar las
medias.

Las agujas de las maquinas remalladoras se rompen con
facilidad, ocasionando costuras mal elaboradas, puntos sueltos
en la media.

Fuente: Elaboracion propia

‘,\

-

Figura 50. Control de costura rr{éjorado

Fuente: Empresa Vialniva S.A.C.
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Etapa Controlar (Post Test)

Plan de capacitacion al personal ejecutada

La empresa desde sus inicios ha considerado que el factor importante son sus
trabajadores dentro de la propuesta de implementacion, es por ello que se les
realizo una capacitacion en la cual se tratd sobre la Norma ISO 9001:2015, la cual
trata sobre un sistema de gestion de calidad y gestidon de procesos, ya que el
objetivo de esta norma es ser aplicada en todo sistema de gestion, también tiene
un enfoque interno y externo que lo identifica como riesgos y oportunidades que se
deben de abordar para evitar desviaciones en los objetivos y resultados que se han
previsto para la satisfaccion del cliente, la Norma que se implementé se mostrara

en el anexo n°® 18.

Ademas de ello se les hizo saber que ellos deben de sentirse identificados con la
empresa y con el trabajo que realizan dentro de la empresa, es por ello que se les
hizo participar a cada uno y se les considero su opinién y el aporte que pueden
realizar el cual se sintieron muy comprometidos ya que querian llegar a mas con la
empresa y conocer el resultado final de la implementacion, el gerente a su vez se
comprometio a ser parte de este proceso e indicé que el mismo hara propuestas de

mejora para que la empresa siga creciendo en el mercado laboral.

Dentro de la capacitacion también se habl6 acerca de la herramienta Six Sigma y
sus etapas, se explicé adecuadamente cada herramienta que se empleara en cada
etapa y se absolvieron las dudas que podian generar en los trabajadores ya que es

una herramienta nueva para ellos y una nueva implementacién en su proceso.

Dada la capacitacion los trabajadores pidieron que estas capacitaciones se realicen
mensuales ya que siempre es importante hacer una reunion con los trabajadores e
indicar como esta yendo la produccion mensual, todo el personal tiene que estar
involucrado para que funcione estd herramienta ya que es estadistico, pero en
mejora continua y las fichas de registro que se usaron para dicha capacitacion se

encuentra en el anexo n° 19.
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Diagramas de control ejecutada en el area de tejido

Se puede observar las mejoras logradas ya que el LCS es de 66.18, muestra es de
58.97 y el limite inferior es de 51.76, mientras en el rango de la muestra nos da de
resultado que el su LCS es de 12.52, el rango es de 3.83 y el LCS viene a ser 0,
visualizando asi que todos los datos estan correlacionados y observar mayores
falsas de alarmas.

Grafica Xbarra-R de DESPUES
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65

Voo

55

Media de la muestra

LCI=51.76
50
1 3 5 7 9 1 13 15 17
Muestra

12 LCS=12.52

w

Rango de la muestra
w ()]

7 N

0 LCI=0
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Figura 51. Gréfica de control post test

Fuente: Elaboracion propia

Por ende, nos pasamos a realizar la comparacién de antes y después para denotar
si el proceso entabla, es decir hubo mejora en el area o falta realizar mas

herramientas de mejora para denotar el aumento de la productividad.
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Grafica Xbarra-R de ANTES; DESPUES
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Figura 52. Gréfica XBarra-R del antes y después

Fuente: Elaboracion propia

Visualizamos, que su LCS es de 70.46 es mientras el LCS (rango) es de 15.88,
ademas de que el X (muestra) es de 61.319 y el R (rango) es de 4.83, asumiendo
gue su Desviacion Estandar (corto plazo) es de 4.30, mientras de (largo plazo) es
de 5.76, es asi que observamos que la media del proceso no es estable, porque
hay 2 subgrupos (5.6%) que esta fuera de los limites, mientras que el proceso si es
estable, los datos estan correlacionados, es decir si sirve para evaluar el control de

proceso en la produccion.
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Indicadores de la productividad (Post-test)
Eficiencia actual (Post-test)

Tabla 18. Registro de la eficiencia post test

TIEMPO TIEMPO
DIA OBSERVACION TRABAJADO PROGRAMADO | EFICIENCIA
(min) (min)
19/08/2020 475 480 0.99
20/08/2020 473 480 0.99
21/08/2020 456 480 0.95
22/08/2020( No se trabajo el tiempo requerido 463 480 0.96
23/08/2020 443 480 0.92
24/08/2020 454 480 0.95
25/08/2020 441 480 0.92
26/08/2020 453 480 0.94
27/08/2020 441 480 0.92
28/08/2020 430 480 0.90
29/08/2020 422 480 0.88
30/08/2020 449 480 0.94
31/08/2020 421 480 0.88
1/09/2020 455 480 0.95
2/09/2020 461 480 0.96
3/09/2020 415 480 0.86
4/09/2020 Falta de conos hilos nylon 410 480 0.85
5/09/2020 458 480 0.95
6/09/2020 450 480 0.94
7/09/2020 441 480 0.92
8/09/2020 452 480 0.94
9/09/2020 437 480 0.91
10/09/2020 411 480 0.86
11/09/2020 431 480 0.90
12/09/2020 454 480 0.95
13/09/2020 | Agujas de maquinas tejedoras rotas 405 480 0.84
14/09/2020 421 480 0.88
15/09/2020 454 480 0.95
16/09/2020 451 480 0.94
17/09/2020 465 480 0.97
TOTAL - - 92%

Fuente: Elaboracion propia
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Eficiencia Post Test
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Figura 53. Eficiencia post test
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 53 se puede observar el comportamiento y las variaciones que son

pequefias de la eficiencia en la empresa Vialniva S.A.C.

Evolucion de la Eficiencia
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Figura 54. Evolucion de la eficiencia
Fuente: Elaboracién propia

En la figura mostrada se visualiza que en el pre test se obtuvo un 87% y en el post
test se logré un 92% de la eficiencia es decir que crecié un 5%, esto le favorece a

la empresa Vialniva.
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Eficacia actual (Post Test)

Tabla 19. Registro de la eficacia post test

DiA OBSERVACION PRODUCCION PRODUCCION 1 ceicacia
REAL ESPERADA

19/08/2020 1337 1400 0.96
20/08/2020 1228 1400 0.88
21/08/2020 1338 1400 0.96
22/08/2020 1330 1400 0.95
23/08/2020 1333 1400 0.95
24/08/2020 1332 1400 0.95
25/08/2020 1330 1400 0.95
26/08/2020 1110 1400 0.79
27/08/2020 1228 1400 0.88
28/08/2020 1223 1400 0.87
29/08/2020 1231 1400 0.88
30/08/2020| Operario con permiso para salir 1348 1400 0.96
31/08/2020 1324 1400 0.95
1/09/2020 1009 1400 0.72
2/09/2020 1204 1400 0.86
3/09/2020 1201 1400 0.86
4/09/2020 1231 1400 0.88
5/09/2020 1200 1400 0.86
6/09/2020 1384 1400 0.99
7/09/2020 1341 1400 0.96
8/09/2020 1200 1400 0.86
9/09/2020 1346 1400 0.96
10/09/2020 1321 1400 0.94
11/09/2020 1102 1400 0.79
12/09/2020 1311 1400 0.94
13/09/2020 1100 1400 0.79
14/09/2020 1 maquina apagada 1354 1400 0.97
15/09/2020 1398 1400 1.00
16/09/2020 1224 1400 0.87
17/09/2020 1220 1400 0.87
TOTAL - = 90%

Fuente: Elaboracion propia
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Eficacia Post Test
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Figura 55. Eficacia post test

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 55 se puede visualizar que existen variaciones minimas de la eficacia
ya que la produccion esperada esta casi cerca de la produccién real y tuvieron mas
salidas de su producto de medias en el mercado y a su vez obtuvieron mas clientes

ya que dan un producto de calidad.
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Figura 56. Evolucion de la eficacia

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 56 se deduce que en el pre test se obtuvo un 71% mientras que el post
test un 90% el cual tuvo una mejora de 19% permitiendo obtener mas produccién

gue genere un buen ingreso a la empresa.
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Tabla 20. Registro de la productividad post test

TIEMPO a a
DIiA OBSERVACION VIS . PROGRAMADO EFICIENCIA PRUEEELT (AU ENeTY EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
TRABAJADO (min) (min) REAL ESPERADA
19/08/2020 475 480 0.99 1337 1400 0.96 0.95
20/08/2020 473 480 0.99 1228 1400 0.88 0.86
21/08/2020 456 480 0.95 1338 1400 0.96 0.91
22/08/2020 No se trabajo el tiempo requerido 463 480 0.96 1330 1400 0.95 0.92
23/08/2020 443 480 0.92 1333 1400 0.95 0.88
24/08/2020 454 480 0.95 1332 1400 0.95 0.90
25/08/2020 441 480 0.92 1330 1400 0.95 0.87
26/08/2020 453 480 0.94 1110 1400 0.79 0.75
27/08/2020 441 480 0.92 1228 1400 0.88 0.81
28/08/2020 430 480 0.90 1223 1400 0.87 0.78
29/08/2020 422 480 0.88 1231 1400 0.88 0.77
30/08/2020 Operario con permiso para salir 449 480 0.94 1348 1400 0.96 0.90
31/08/2020 421 480 0.88 1324 1400 0.95 0.83
1/09/2020 455 480 0.95 1009 1400 0.72 0.68
2/09/2020 461 480 0.96 1204 1400 0.86 0.83
3/09/2020 415 480 0.86 1201 1400 0.86 0.74
4/09/2020 Falta de conos hilos nylon 410 480 0.85 1231 1400 0.88 0.75
5/09/2020 458 480 0.95 1200 1400 0.86 0.82
6/09/2020 450 480 0.94 1384 1400 0.99 0.93
7/09/2020 441 480 0.92 1341 1400 0.96 0.88
8/09/2020 452 480 0.94 1200 1400 0.86 0.81
9/09/2020 437 480 0.91 1346 1400 0.96 0.88
10/09/2020 411 480 0.86 1321 1400 0.94 0.81
11/09/2020 431 480 0.90 1102 1400 0.79 0.71
12/09/2020 454 480 0.95 1311 1400 0.94 0.89
13/09/2020 PAgujas de maquinas tejedoras rotaf 405 480 0.84 1100 1400 0.79 0.66
14/09/2020 1 maquina apagada 421 480 0.88 1354 1400 0.97 0.85
15/09/2020 454 480 0.95 1398 1400 1.00 0.94
16/09/2020 451 480 0.94 1224 1400 0.87 0.82
17/09/2020 465 480 0.97 1220 1400 0.87 0.84
TOTAL 92% 90% 83%

Fuente: Elaboracion propia
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Productividad Post Test
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Figura 57. Productividad post test

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 57 se puede apreciar el comportamiento de la productividad, la cual no

muestra mucha variacion como en el pre test, eso quiere decir que la productividad

se incrementd en la empresa Vialniva.
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Figura 58. Evolucion de la productividad

Fuente: Elaboracién propia

En esta figura se visualiza que en el pre test se obtuvo una productividad de 62% y

en el post test 83% lo cual representa a que se incrementé un 21% de la

productividad.
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Analisis econdmico financiero

En esta parte del proyecto se analizara el beneficio costo de la implementacion de
la mejora. Asi también se podra determinar la viabilidad y rentabilidad de la

implementacion de la mejora obteniendo los datos correspondientes al VAN y TIR.

En las siguientes tablas se mostraran los costos que consisten en 5 etapas segun

nuestro cronograma de la implementacion de la herramienta de Six Sigma.

Tabla 21. Costo de implementacion de la primera etapa

Etapa Definir
Concepto Cantidad (unid)| Costo unitario |[Monto (S/.)
Disefio del diagrama SIPOC 1 30 30
Mapa de proceso 1 30 30
Total de inversion en la etapa 1 60
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 22. Costo de implementacion de la segunda etapa
Etapa Medir
Concepto Cantidad (unid)| Costo unitario [Monto S/.
Disefio del AMFE 1 50 50
Diagrama de flujo 1 50 50
Ingeniero especializado en Six
Sigma 1 350 350
Total de inversion en la etapa 2 450
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 23. Costo de la implementacion de la tercera etapa
Etapa Analizar
Concepto Cantidad (unid)| Costo unitario [Monto S/.

Diagrama de Ishikawa 1 10 10
Total de inversion en la etapa 3 10

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 24. Costo de la implementacién de la cuarta etapa

Etapa Mejorar
Concepto Cantidad (unid) Costo unitario |Monto S/.
Mantenimiento de maquinas 5 300 1500
Herramienta Brainstorm 1 10 10
Total de inversion en la etapa 4 1510

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 25. Costo de la implementacion de la quinta etapa

Etapa Controlar
Concepto Cantidad (unid)| Costo unitario [Monto S/.
Capacitacion al personal 1 150 150
Total de inversion en la etapa 5 150

Fuente: Elaboracion propia

Una vez ya detallados los costos de cada etapa se pasa a obtener el resultado del
costo total de la implementacion de la mejora.

Tabla 26. Costo total de la implementacién de la mejora

Concepto Inversion (S/.)
Etapa Definir S/ 60.00
Etapa Medir S/ 450.00
Etapa Analizar S/10.00
Etapa Mejorar S/ 1,510.00
Etapa Controlar S/150.00
Total de la inversion de mejora S/2,180.00

Fuente: Elaboracion propia

La tasa anual fue de 5% del banco Ban Bif, el cual pasé a una tasa mensual de
0.4074%, ya que se esta elaborando el flujo de caja en 12 meses para recuperar la
inversiobn de la mejora. Con respecto al dinero que se dejé de gastar por la
implementacion de la herramienta consta en los hilos, las agujas y mantenimiento

de maquina.

En la siguiente tabla se puede visualizar el VAN el cual es el valor neto actual que
esde S/. 1.157,01 nuevos soles, siendo esta cantidad superior a cero, lo cual indica

que se recupera la inversion inicial y se obtienen ganancias.

Ademas, se muestra el TIR que es la tasa interna de retorno que viene a ser el
interés en que el VAN se hace cero, en este caso se obtiene un TIR de 8% lo cual

indica que es beneficioso y puede aprobarse el proyecto.

A su vez se tiene el costo beneficio el cual fue un total de S/.2.00, es decir que por
cada sol invertido se tiene una ganancia de dos soles lo que quiere decir es que

esta empresa es lucrativa y beneficiosa para el inversionista.
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Tabla 27. Calculo del VAN y TIR

MESES
L 2 3 4 5 6 T 8 ! 10 i 12
Ingresos
Dinero que se dejo de gastar
0or la implementacion de S1200000;  S12,00000; S/200000; S/2000.00 S/200000( /2000000 /1200000 S/200000( S/2000000  S/2000.00 /200000
herramienta
Total ingresos S12000000  S/2000001 S/2,000.00 S/200000( S/2000000 S/200000 S/2000000 /200000 S/2000000 S/2000000 /200000
Eqresos
Inversion 52,1800
Mantenimiento de la mejora SI1689.7  S11689.17 SI1689.L7) SI1689.47) S/L689.17 SI1689.7| SI1689.47| SIL689L7 SI1689.7)  SIL680.7  SIL68.L7
Total egresos SI218000] SIL6BALT S/LeB07T| SIL69LT| SIL6BLT SILeB0r SI1689.17 S/168917  S/LeB97 S/L6BAL7|  SI1689.7 SI1689.07
Flujo efectivo SI2000000  S/31083 /31083 S/31083  S/3083 /3083 S/308  S/308 I8 /3083 S/308 53083
Flujo efectivo neto SI218000) -SI1869.L7) -SI15834) -SIL24T5Y  -SI9%668  -SI6085 -S/350Y -S4 SI664  S6LT4T SO0 SIL2A3
VAN S/1,157.01
Tasa Anual 5.0% Tasa Mensual 0.4074% TIR 8%
COSTO BENEFICIO S/ 2

Fuente: Elaboracion propia
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3.6. Método de analisis de datos

Cuando se ha concluido con la recoleccidn de toda la informacidén necesaria, se da
inicio a la etapa de analisis de datos. Aqui es donde se tomara le decision de la
manera de cOmo seran analizados los datos y que herramientas o programas se

utilizaran.

Para este caso se utilizara el programa estadistico SPSS, el cual nos permitira

utilizar toda la informacion recolectada y nos hara saber si se estan dando mejorar.

3.7. Aspectos éticos

Esta investigacién se manifiestan datos reales sin alteracion de estos mismos que
lleva a reafirmar la confiabilidad de este trabajo, asi mismo los autores que se
presentan ayudaron con la fuente de informacion se detallaron correctamente

respetando el punto de vista del autor.

Se presentara informacién establecido por la empresa Manufacturas Textiles
Vialniva S.A.C., cuya indole es confidencial, los cuales se considerara para
propdsitos académicos de investigacion, y que posterior a ello se presentara al area
correspondiente para la sustentacion de los resultados de la misma.

IV. RESULTADOS
4.1. Analisis descriptivo

El siguiente analisis descriptivo se basé en la comparacién de los datos obtenidos
de la variable dependiente productividad y sus dimensiones eficiencia, eficacia
tanto del pre test y post test.

4.1.1. Variable dependiente: Productividad

Para realizar el analisis descriptivo fue importante el uso del software SPSS que
nos ayudo a representar graficamente los datos recolectados en el informe

presente.
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En la siguiente tabla se observa la comparacion de la productividad antes y

después, luego de haber realizado la implementacion del Metodologia Six Sigma.

Tabla 28. Comparativa SPSS - Productividad antes y después

ESTADISTICOS
PRODUCCION ~ PRODUCCION

(ANTES) (DESPUES)

N Valido 30 30

Perdidos 0 0
Media 62,0333 83,2333
Mediana 63,5000 83,5000
Moda 44,002 81,007
Desv. Desviacion 13,92463 7,63243
Varianza 193,895 58,254
Asimetria -0,436 -0,552
Error estandar de 0,427 0,427
asimetria
Curtosis -0,278 -0,317
Error estandar de 0,833 0,833
curtosis
Rango 57,00 29,00
Minimo 29,00 66,00
Maximo 86,00 95,00

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: IBM SPSS Statistics

Como se analiza en la tabla 28, visualizamos la comparacién de la productividad
(de acuerdo a la muestra de 30 dias) tanto (antes y después), de las cuales nos da
que su media (antes) obtuvo 62.0%, asi mismo, al implementar el Six Sigma, se
realizd la mejora y disminuy6 la baja productividad, la media incrementé a 83.2%
presentando una moda de 44.0%, la cual aumenté a 81.0%, asi mismo el rango
(antes) era de 57.0% luego se disminuyé a 29.0% por lo que los datos que se

presentaban fueron mas estables haciendo que la productividad se incremente.
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Figura 59. Histograma de la productividad antes y después

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la figura 59, los datos en el histograma de la productividad (antes) nos muestran
una asimetria positiva, por lo que en la productividad (después), con lleva a una

distribuciéon asimétrica.
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Dimension 1: Eficiencia
Para realizar la comparativa de los datos antes y después, de la eficiencia, se uso
el software ya mencionado IBM SPSS. Por lo que se observd que después de la

implementacion de la herramienta del Six Sigma; la eficiencia increment6 un 5%.

Tabla 29. Comparativa SPSS — Eficiencia antes y después

ESTADISTICOS
EFICIENCIA EFICIENCIA

(ANTES) (DESPUES)

N Valido 30 30

Perdidos 0 0
Media 86,9000 92,3667
Mediana 88,0000 94,0000
Moda 73,002 95,00
Desv. Desviacion 10,99639 4,01277
Varianza 120,921 16,102
Asimetria -0,681 -0,498
Error estandar de 0,427 0,427
asimetria
Curtosis -0,683 -0,508
Error estandar de curtosis 0,833 0,833
Rango 37,00 15,00
Minimo 63,00 84,00
Maximo 100,00 99,00

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: IBM SPSS Statistics

Por lo general, podemos visualizar la comparacion de la eficiencia tanto antes y
después, de las cuales su objetivo es saber si la implementacion tuvo cambios en
el postest, asi que en la media hubo un aumento de 5.4%, presentando asi la moda

con 22% por lo que en su rango (antes) era 37.0%,luego disminuyd 15.0%, por lo
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que asi se llevé a la conclusion que la implementacién trajo buenos resultados para

la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C.
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Figura 60. Histograma de la eficiencia antes y después

Fuente: IBM SPSS Statistics
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Dimensién 2: Eficacia

De acuerdo al programa IBM SPSS Statistics, se analizé los datos de la eficiencia
antes y después de la implementacion de la metodologia Six Sigma, mediante un

gréfico se observa el comportamiento de estos mismos.

Tabla 30. Comparacion SPSS — Eficacia antes y después

ESTADISTICOS

EFICACIA EFICACIA

(ANTES) (DESPUES)
N Valido 30 30

Perdidos 0 0

Media 71,4000 90,1667
Mediana 72,0000 91,0000
Moda 72,00 95,002
Desv. Desviacion 12,48061 6,84853
Varianza 155,766 46,902
Asimetria -0,993 -0,802
Error estandar de 0,427 0,427
asimetria
Curtosis 1,222 0,206
Error estandar de curtosis 0,833 0,833
Rango 51,00 28,00
Minimo 37,00 72,00
Maximo 88,00 100,00

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: IBM SPSS Statistics

Como se present6 en la tabla 30, la media (antes) de los datos obtenidos era de
71.4%, luego se realizd la implementacién de la metodologia Six Sigma, luego
aumento de 90.1%, asi mismo de que en el rango (antes) era 51.0% luego se redujo
a 28.0% por lo que los datos que se presentan son mas estables en la empresa

Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C.
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Figura 61. Histograma de eficacia antes y después

Fuente: IBM SPSS Statistics
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Por consiguiente, para la figura 61 se observo los datos en el histograma de la
eficacia antes y después, de las cuales se demostré que la asimetria es positiva,
por lo que en la eficacia después, tiene una distribucién asimétrica.

4.2  Andlisis inferencial:

Al cabo de contrastar la hipotesis general, se determind que los datos ejercidos
corresponden en la serie de la productividad antes y después, dado que se
verificara si el comportamiento es paramétrico, para tal fin de que ambos datos son
en cantidad 30, por lo que se procedera al andlisis de normalidad, mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk.

4.2.1 Andlisis de la hipotesis general
Ha: La implementacion de la herramienta de Six Sigma mejorara la productividad

en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.

Regla de decision:
Si pvaor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 31. Analisis de normalidad con Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCCION (ANTES) 0.125 30 0.200 0.975 30 0.684
PRODUCCION (DESPUES) 0.118 30 0.200 0.962 30 0.340

Fuente: IBM SPSS Statistics

Para esta tabla 31, se observa la significancia de las productividades (antes y
después), por lo que obtiene mayores de 0.05, quiere decir que la muestra proviene
de una distribucién normal (paramétrico), asi mismo, de acuerdo a la regla de
decision, queda demostrado que tienen comportamientos parameétricos, por lo que

se tiene entendido realzar el estadigrafo del T-Student.
Contrastacion de la hipotesis general:

Resultados de la prueba de T-Student en la hipotesis general, dado que en la tabla

anterior se observo el nivel de significancia que es mayor a 0.05, lo cual indica que
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el grupo control y el grupo experimental no tienen diferencias significativas en sus

promedios, entonces es factible la aplicacion de las estrategias metodolégicas.

Ho: La implementacion de la herramienta de Six Sigma no se relaciona con la

productividad en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C.

Ha: La implementacion de la herramienta de Six Sigma se relaciona con la

productividad en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C.

Ho: HPa 2 Hrd

Ha: Hpa < HPd

Tabla 32. T-Student de la productividad (pre y post-test).

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error

Media [ Desviacion promedio
Far1 PRODUCCION (ANTES) 62,0333 20 1392463 254228
PRODUCCION 83,2333 a0 7,63243 1,353449

(DESPUES)

Fuente: IBM SPSS Statistics

Ho: no existe diferencia siguiente entre antes y después de la aplicacion de la

herramienta de Six Sigma”.

Ha: existe diferencia siguiente entre el antes y después de la aplicacion de la

herramienta de Six Sigma”.

Tabla 33. Correlacion de muestras de la productividad

Correlaciones de muestras emparejadas

N Correlacion

Sig.

Par 1

PRODUCCION (ANTES) & 30 0.153
PRODUCCION (DESPUES)

0.418

Fuente: IBM SPSS Statistics
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Tabla 34. Prueba de muestra de la productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
Media de 95% de intervalo de Sig.

Media Desviacion error confianza de la diferencia t gl (bilateral)
estandar . ) .
estandar Inferior Superior
PRODUCCION (ANTES)
- PRODUCCION -21.20000 14.81705 2.70521 -26.73278 -15.66722 -7.837 29 0.000

(DESPUES)

Fuente: IBM SPSS Statistics

Se puede observar que gracias a la prueba con el software SPSS aplicada a la
productividad antes y después es de 0,000 de acuerdo con la regla de desviacion
se rechaza la Hipdtesis nula y se acepta que la implementacién de la herramienta
de Six Sigma” mejorara la productividad la empresa Manufacturas Textiles Vialniva
S.A.C.

Regla de decision:

Si (pvalor < 0.05), se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna.

Si (pvalor > 0.05), se acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipétesis alterna.
4.2.2 Analisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La implementacién de la herramienta Six Sigma mejorara la eficiencia en la
empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.

De acuerdo a los datos realizados en le estadistico de medias se usard Shapiro
Wilk, ya que los datos recolectados son menores a 30, a continuacion, se va a

proseguir con la regla de decision:
Regla de decision:

Si (pvalor = 0.05), los datos no provienen de una distribucién normal (no
paramétricos).

Si (pvalor > 0.05), los datos provienen de una distribuciéon normal (paramétricos).
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Tabla 35. Prueba de normalidad de la primera hipétesis especifica

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA (ANTES) 0.174 30 0.021 0.896 30 0.007
EFICIENCIA (DESPUES) 0.191 30 0.007 0.941 30 0.097

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la prueba de normalidad de la tabla 35, se visualiza la significancia de la
eficiencia (antes), ya que es menor de 0.05, por lo que quiere decir que la muestra
no proviene de una distribucion normal (no paramétrico), mientras la eficiencia
(después) es mayor a 0.05, asumiendo tener un distribucion normal (paramétrico),
por lo que, de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que se obtiene 1
dato no paramétrico y el otro paramétrico, por ende, el estadigrafo correspondiente

es emplear el Wilcoxon.
Contrastacion de la primera hipotesis especifica

Ho: La implementacion de la herramienta de Six Sigma no mejorara la eficiencia en

la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.

Ha: La implementacion de la herramienta de Six Sigma mejorara la eficiencia en la

empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.
Regla de decision:

Ho: Hpa 2 pd

Ha: Mpra < PPd

Tabla 36. Wilcoxon — Comparacion de medias de la eficiencia

Estadisticos descriptivos

Desy.
I+ Media Desviacidn Minirmo Maximo
EFICIEMCIA (AMNTES) 30 86,9000 10,99639 63,00 100,00
EFICIEMCIA {DESF‘UES} 30 92 3667 4 01277 24,00 949,00

Fuente: IBM SPSS Statistics
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Mediante la tabla 36, se visualiza la comparacién de medias de la eficiencia es asi
que del pre-test es de 86.9% por lo que es menor al post-test con 92.3%, por lo
quiere decir que la hipotesis le rechaza por ser hipotesis nula y se acepta la
hipotesis alterna, por consiguiente, la implementacion de la herramienta Six Sigma
mejorara la eficiencia en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C.,
Carabayllo, 2020.

Continuamente, se evaluara el analisis de significancia, por lo que se dara por los

resultados dado en la prueba de Wilcoxon.

Regla de decision:
Si (pvalor < 0.05), se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna.

Si (pvalor > 0.05), se acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipétesis alterna.

Tabla 37. Wilcoxon — Andlisis de la significancia de la eficiencia.

Estadisticos de prueba

EFICIENCIA
(DESPUES) -
EFICIENCIA (ANTES)
VA -2.208
Sig. asintética (bilateral) 0.027

Fuente: IBM SPSS Statistics

Relativamente de acuerdo a la tabla 37, el estadigrafo de Wilcoxon se verifico que
tanto el antes y después de la eficiencia demostré de 0,027, por lo que lleva a decir
gue se rechaza la hipotesis nula y se acepta la alterna. Entonces se confirma que
la implementacion de la herramienta Six Sigma mejorara la eficiencia en la empresa

Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.

4.2.3 Analisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La implementacion de la herramienta Six Sigma mejorara la eficacia en la
empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.

De acuerdo a los datos realizados en le estadistico de medias se usara Shapiro
Wilk, ya que los datos recolectados son menores a 30, a continuacion, se va a

proseguir con la regla de decision:
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Regla de decision:

Si (pvalor < 0.05), los datos no provienen de una distribucibn normal (no
paramétricos).
Si (pvalor > 0.05), los datos provienen de una distribucion normal (paramétricos).

Tabla 38. Prueba de normalidad de la primera hipotesis especifica.

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA (ANTES) 0.222 30 0.001 0.880 30 0.003
EFICACIA (DESPUES) 0.212 30 0.001 0.899 30 0.008

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la prueba de normalidad de la tabla 38, se puede visualizar la significancia de la
eficacia (antes y después), por lo que tiene menores de 0.05, por lo que quiere decir
gue la muestra no proviene de una distribucién normal (no paramétrico), asi mismo,
de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que obtienen dos datos no

paramétricos y el estadigrafo a emplear es el de Wilcoxon.
Contrastacion de la segunda hipétesis especifica

Ho: La implementacion de la herramienta de Six Sigma no mejorara la eficacia en

la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.

Ha: La implementacion de la herramienta de Six Sigma mejorara la eficacia en la

empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.
Regla de decision:

Ho: HpPa 2 Ppd

Ha: Mpra < Pprd

Tabla 39. Wilcoxon — Comparacion de medias de la eficacia

Estadisticas de muestras emparejadas

. Desviacion Media de
Media N , ;
estandar error estandar
bar 1 EFICACIA (ANTES) 71.4000 30 12.48061 2.27864
EFICACIA (DESPUES) 90.1667 30 6.84853 1.25036
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Fuente: IBM SPSS Statistics

Mediante la tabla 39, se visualiza la comparacion de medias de la eficacia es asi

que del pre-test es de 71.4% por lo que es menor al post-test con 90.1%, por lo

quiere decir que la hipotesis le rechaza por ser hipotesis nula y se acepta la

hipotesis alterna, por consiguiente, la implementacion de la herramienta Six Sigma

mejorara la eficacia en la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C.,

Carabayllo, 2020.

Continuamente, se evaluara el analisis de significancia, por lo que se dara por los

resultados dado en la prueba de Wilcoxon.

Regla de decision:

Si (pvalor < 0.05), se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna.

Si (pvalor > 0.05), se acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipétesis alterna.

Tabla 40. Wilcoxon — Andlisis de la significancia de la eficacia

Estadisticos de prueba

EFICACIA
(DESPUES) -
EFICACIA (ANTES)
Z -4.683
Sig. asintética (bilateral) 0.000

Fuente: IBM SPSS Statistics

Establecido a la tabla 40, el estadigrafo de Wilcoxon se verifica que tanto el antes

y después de la eficacia demuestran de 0,000, por lo que lleva a decir que se

rechaza la hipotesis nula y se acepta la alterna. Entonces se confirma que la

implementacion de la herramienta Six Sigma mejorara la eficacia en la empresa

Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020.
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V. DISCUSION

En la investigacion presentada se determiné los resultados obtenidos en la relacion
Antes — Después de las dos dimensiones, por lo que se refieren que la
implementacion de la herramienta six sigma mejora la productividad en la empresa
Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., dando enfoque a que la hipoétesis alterna
general es aceptada, lo cual manifiesta que: La implementacion de la herramienta
Six Sigma mejorara la produccion de la empresa Manufacturas Textiles Vialniva
S.A.C., Carabayllo, 2020.

Por consiguiente, en la hipétesis general de la productividad en la empresa
Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., tuvo un incremento de 21% luego de haber
aplicado la herramienta six sigma en el area de procesos de la dicha empresa textil;
por ende, sustituimos a realizar un analisis con varias tesis o articulos, asi como de
Alata (2016), que a través de una problematica presentada en el area de urdido de
una empresa textil, llevo a una serie de problemas en el producto, debido a su baja
productividad, la calidad del producto e insatisfaccion del cliente, se realiz6 la
implementacion a la herramienta, trayendo resultados satisfactorios ya que hubo
un incremento de 4.82%, por su esfuerzo, se demostré evidencias donde ayudé la
implementacion, por lo que fue de mucho beneficio, es asi que se examiné la mejora
de procesos y la reduccion de los defectos encontrados en el area; generando ser

reconocida a nivel nacional.

Para la hipétesis especifica 1 que es la eficiencia se evalué en el pretest se obtuvo
un 87% y en el postest sostuvo un 92%, reduciendo los defectos, causas que
contaba la organizacién, por ende, aumento en el proceso con un 5%, ya que se
levantd esos problemas que era de mucho riesgo en la produccion. Entonces en
Llanos (2019), nos sefal6 la mejora de la eficiencia de una de las maquinas que es
la principal en la produccion, basandose en dos categorias: rendimiento que se
enfoca en un valor negativo, obtuvo (-0.1324), afirmando ser un promedio mayor al
post-test, por lo que rindi6é asi una mejora en la maquinas de mejorar el proceso de
corte, luego de haber aplicado la metodologia en el area de corte; la segunda

categoria es la calidad, de igual manera con un valor negativo de (-0.023)
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contribuyendo a un aumento en la eficiencia general de equipos Overall Equipment

Effectiveness traducido en la efectividad total de los equipos (OEE) en 76.5%.

Dado la herramienta utilizada en una de las etapas, ayudo a detectar las fallas
posibles que se obtiene en las &reas importantes, tales son el tejido, el tefiido de
tela, la recepcién de materia prima, acabado y el empaquetado, de las cuales
existia una variedad de mermas por cada uno, por temas de mala ubicacion de
productos, deficiente de materia prima, inspeccion deficiente, maquinarias
defectuosas, limpieza entre otros, es asi que en Crisostomo (2018) mediante la
aplicacion de la metodologia Lean six sigma y herramientas VSM, 5S y distribucion
de la planta, nos menciona exactamente que al aplicar la herramienta del AMEF
trajo consigo la identificacion de los problemas por lo cual da estrategias de mejora,
para asi disminuir los desperdicios en el area empleando la metodologia del Lean
six sigma determinando que obtuvo un 52% en la eficiencia, por lo que se puede
decir que la produccién de la empresa textil no es éptima. Por lo que se identificd
gue los desperdicios con mayor influencia y mas comunes en la produccion son los

procesos inapropiados y los defectos.

Para la ultima hipétesis especifica 2, se da a conocer en la tabla 31, donde se
visualiza la comparacion de medias de la eficacia por lo que en el pre-test es de
71%, dando a conocer que menor que al post-test con 90%, ademas de generar
gue se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna, por consiguiente,
la implementacion de la herramienta six sigma mejorard la eficacia en la empresa
Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., Carabayllo, 2020. Dado el caso de Ponce
(2017) se enfoca que en su media viene a ser de la eficacia pretest 66.1% por lo
gue es menor que la media de la eficacia post-test con un 80.4%, llevando consigo
el resultado final, por lo que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de

la investigacion.

Por consiguiente, al realizar el diagrama de Ishikawa obtenemos las principales
causas que generen la gran cantidad de defectos, reprocesos que existe en la
produccion es por ello que visualizamos, lo deficiente que es la materia prima,
ademas de tener maquinas deficientes, personal mal capacitado, una buena mezcla
para el producto ayudara a no tener reprocesos, en otras palabras, pérdida de
tiempo, dado esto se realizd la comparacion de capacidades de procesos de las
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ciales su capacidad del proceso (antes) es de 0.64 mientras en el (después) es de
0.85, ademas de sacar el nivel Z (antes) 1.48 luego en el nivel Z (después) es de
1.97, tal cual, Beyene (2016) nos aseguré que para minimizar el defecto de los
productos, se empieza realizando un diagrama de pareto de las cuales se basa en
identifica los tres defectos totales por lo que son responsables de mas del 80%, del
total de defectos que ocurrieron en la seccién de costura; luego de haber construido
el diagrama y analizado se utiliz6 la herramienta de Brainstorming o lluvia de ideas
para identificar las causas probables, para asi dar la solucion de realizar
inspecciones y analisis de la causa raiz, puesto que se realiz6 el PPM obteniendo
65.396, su capacidad del proceso es de 0.503 y su nivel Z es de 1.51, por lo que
este método es muy eficaz para minimizar los defectos. La metodologia ayud¢ a la
empresa a disfrutar de una mayor reduccion en la tasa de defectos y una mejora

en su productividad.

Asi de todo se evaluaron diversas herramientas o instrumentos por cada etapa ya
gue tenemos conocimiento de que esta metodologia se enfoca en la mejora de
procesos, se implementé el DAP, diagrama de Ishikawa (Causa y efecto), DPMO,
el Poka Yoque; ya que nos ayudara en a analizar los errores y proponer mejoras,
antes de ocurrir defectos o mermas en el proceso, asi mismo se evalué un AMEF
o AMFE (Andlisis de Modo y Efecto de Falla); por lo que en Vera (2018), plantea
algunas propuestas de mejora para implantar a la organizacién, entre ellas son: la
implementacion de las 5°S, utilizacion de las tarjetas Poka-yoke, uso de manuales
de procedimientos para tendido y corte de tela, planes de capacitacion al personal,
planes de mantenimiento preventivo de maquinas, hojas de verificacion, fichas de

control de cada proceso y un check list de orden y de limpieza.

Esta metodologia tiene el objetivo principal de medir la eficiencia, ademas de
buscar las soluciones y alternativas mejoradas, para asi obtener una mejora de la
lealtad del cliente, asi mismo gestiona el tiempo en los trabajadores, da la
motivacion requerida al colaborador por lo que permite aprender las herramientas
ylo técnicas que ayuda a desarrollar al personal, una buena planificacion de
procesos y la gestion de proveedores que empresa tiene, ya que a su vez reduce
el riesgo de defectos. Debido a esto se obtiene en la informacion un aumento bueno

en la productividad (83%) por lo que mejoro la eficiencia (92%) aprovechando a
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obtener buenos resultados en el proceso, asi de habilitar nuevos métodos de
cuidado al personal y los productos. Ademas de haber realizado la capacidad del
proceso, que se evalud en la cantidad de mermas que sacaba en el area de tejido,
el PPM (antes) 69.872 y el PPM (después) fue de 24.352, por lo que generalmente
este proceso tiene mucho por mejorar, pero llego a obtener en la implementacion
del DMAIC una mejora sustancial e importante que representa el 65%. Por lo que
en Facho (2017), analizo el problema y tuvo como defecto el tono de la tela, de las
cuales los resultados se implementaron, entonces, su propuesta de mejora fue
enfocada principalmente al control de las concentraciones de estas dos variables
de proceso para reducir la variabilidad en el grado de blanco de los lotes de
produccion y lograr, de esta forma, una reduccion en los metros de tela afectados,
por coincidente, se obtuvo la desviacion estandar (antes) 0.94 y el (después) 0.78,
ademas de ejercer su capacidad del proceso con un incremento de 0.09, y su PPM
(antes) es de 34.650 y del PPM (después) asume ser 24.070 por el defecto fuera
de tono. Nos deja claro que aparte de ser una estrategia de mejora continua con un
gran enfoque, suele finalizar con la entidad exitosa, ademas de apoyar a los niveles
mas altos de la organizacion, influye una serie de compromisos que permite

establecer propuestas de mejoras efectivas para el diagnostico de la organizacion.

Para nuestra tesis de investigacion, se presentaban muchas dificultades, por lo que
no teniamos acceso a la organizacion, debido a la pandemia, la empresa tuvo que
cerrar todas las visitas, pero tanto fue nuestra importancia que nos accedieron a
tomar fotos, informaciones, fichas, productos, entre otros. Gracias a ello se pudo
mejorar su proceso que es lo importante, ademas de mejorar su ambiente laboral y

ejercer (mejorar) los EPP’s para cada area, ya sea de alto riesgo o bajo.
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VI.  CONCLUSIONES

Después de aplicar la herramienta six sigma y realizar un analisis de los resultados

obtenidos, concluimos lo siguiente:

1. Alaplicar el six sigma se logré incrementar la productividad en un 21% en la linea
de medias de nylon en la empresa de Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C, 2020
lo cual resulté ser beneficioso para la empresa, ya que en un pre test la
productividad era un 62% y al aplicar las mejoras correspondientes se obtuvo un
83%. Ademas, con el analisis inferencial haciendo uso del estadigrafo Wilcoxon
debido a que nuestros datos son menores o iguales a 30 se obtuvo una
significancia de 0.000, de esta manera se rechazé la hipétesis nula y se acepto

la hipotesis del informe.

2. Al aplicar el six sigma se logro incrementar la eficiencia en un 5% en la linea de
medias de nylon en la empresa de Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C, 2020,
es por ello que antes de aplicar la herramienta era de un 87% vy al realizar las
mejoras se obtuvo un 92%. Haciendo uso del estadigrafo de Wilcoxon se obtuvo
una significancia de 0.000 lo cual permite rechazar la hipétesis nula y aceptar la

hipétesis del informe.

3. Al aplicar el six sigma se logré incrementar la eficacia en un 19% en la linea de
medias de nylon en la empresa de Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C, 2020,
esto también resultdé ser beneficioso para la empresa ya que permite que la
productividad mejore ya que antes de estas mejoras la eficacia era de un 71%y
al hacer uso de la herramienta alcanzé un 90%. A si mismo con el estadigrafo
de Wilcoxon se obtuvo una significancia de 0.000 con lo cual se rechaza la

hipétesis nula y aceptamos la hipotesis del informe.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Cuando se haya concluido la aplicacion del six sigma con todo lo que interviene,
estaran preparados para poder desarrollar las siguientes recomendaciones:

1. La empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C.; es de gran importancia
mantener el desarrollo del six sigma dentro de la linea de produccién de medias
nylon, debido a que es una herramienta importante para la mejora continua y de
esta manera seguir mejorando la productividad de las areas de la linea de medias.
Es importante mencionar que, el personal debe permanecer en constante
capacitacion para que el six sigma se mantengan en el tiempo, siendo este un
requisito importante. Por la buena factibilidad, rendimiento y un costo accesible de
implementacion, se recomienda realizar la implementacién de esta herramienta en

las demas lineas de la empresa de Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C.

2. Con referente a la eficiencia, se deberd seguir inculcando la etapa de
controlar, debido a que esta etapa es una de las mas importantes, promoviendo a
que la herramienta six sigma se mantengan en el tiempo dentro de la linea de
medias nylon de la empresa de Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C., logrando que
las actividades se ejecuten de manera fluida, disminuyendo la baja productividad y
errores que se cometan en la produccion.

3. Asimismo, con la eficacia, se recomienda obedecer las actividades que
establecieron durante la implementacion del six sigma, debido a que de esta
manera se podran mantener todas ellas, por lo que la organizacion tendra una

excelente atencion con los clientes.
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ANEXOS

ANEXO 1. Matriz de Operacionalizacién

" DEFINICION ESCALA DE
VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES MEDICION
El six sigma es un método de

perfeccion incesante con la cual se |
S permite detectar defectos, errores, | La herramienta de Six Sigma Definir DPMO = D 1000000
| retrasos en el proceso y estas son |es una metodologia que se va Medir Ux0
X de muy alto riesgo para el cliente, aplicar en las etapas de Analizar

este meétodo se justifica en estudiar definir, medir, analizar, Mejorar
S cifras de manera estadistica para | mejorar y controlar ya que de Controlar Leyenda: Razoén
I mejorar la calidad, a su vez que esa manera permitira (Nivel Six Sigmaen | DPMO = Defectos por millon de
G ayudan para inventar nuevos implementar ideas y de el area de opgrtunldades L, .
M productos dentro del procesoy respuesta a los problemas a4 D = Defectos d_e la produccnon (U/d'? )

P . produccion) U = Productos inspeccionados (u/dia)

A también regenerar los que ya fueron para poder mejorarla. O = Oportunidades de error (u/dia)

inventados (Gutiérrez y De La Vera,

2015, p. 54)
TT'E

P IE = 100%
R La productividad esta Eficiencia pr
0 La productividad esta unida a los asociada en base a los (Indicador de Leyenda: Razoén
D resultados de que adquieren en los | resultados obtenidos en los eficiencia) IE: Indicador de Eficiencia (%)
u diferentes sistemas o procesos por | diferentes procesos, asise Tre: Tiempo real (min) _
C lo que aumentar la productividad es | puede entender que, mejorar Ty Tiempo programado (min)
T alcanzar mejores resultados, la productividad es mejorar los
| tomando en cuenta todos los resultados de la empresa 'y re o
\% recursos que se emplearon para |para lograr ello se empleara la IEF = 100%
I poder elaborarlos (Gutiérrez, 2014, | eficacia en la produccién real Eficacia es
D p.20). y la eficiencia en el tiempo (Indicador de Leyenda: Razén
A real. Eficacia) IEF: Indicador de Eficacia (%)
D P.e: Produccion real (u/dia)

P.s Produccion esperada (u/dia)




ANEXO 2. Instrumento de recoleccion de datos

FICHA DE REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD

DIiA

OBSERVACION

TIEMPO
TRABAJADO
(min)

TIEMPO
PROGRAMADO (min)

EFICIENCIA

PRODUCCION REAL

PRODUCCION ESPERADA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

OR[NV |(H[WIN|F




ANEXO 3. Ficha de registro DPMO

EMPRESA: MANUFACTURAS TEXTILES VIALNIVA S.A.C.

Area: Area de produccion de medias

Mediciéon de la cantidad de medias defectuosas

FECHA:

OBSERVACION

Defectos de pares de N2 de medias N2 de oportunidades por
medias (U) inspeccionadas (U) error (O)

Defectos por millén de
oportunidades

OO |IN[O|VN]D]|WIN |-




ANEXO 4. Certificado de validez del instrumento

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N°| VARIABLE I

DEPENDIENTE: SIX SIGMA

Pertir

iencia’

Rel

ncia’

Rele

Claridad

Sugerencias

1 | DIMENSION 1
Definir
2 | DIMENSION 2
Medir

3 | DIMENSION 3
Analizar
4 | DIMENSION 4
Mejorar

5 | DIMENSION 5
Controlar

DPMO =

D

Ux0* 1000000
Leyenda:

DPMO = Defectos por millén
de oportunidades

D = Defectos de la produccion
(u/dia)

U = Numero de productos
inspeccionados (u/dia)

O = Ndmero de oportunidades
de ermror (u/dia)

si

No

si

No

]

No

N° | VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD

6 | DIMENSION 6 Eficiencia

Sl

NO

Sl

NO

Si

NO

Leyenda:

Tnz
IE = “x100%
Tlir

|E: Indicador de Eficiencia (%)
T, Tiempo real (min)
T, Tiempo programado (min)

7 | DIMENSION 7

Eficacia

Sl

No

SI

No

SI

No

Leyenda:

P,
IEF = P%r'e x100%

es

|EF: Indicador de Eficacia (%)
Pre- Produccion real (u/dia)
Pes: Produccion esperada (ufdia)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Sl HAY SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad:

Apellidos y nombres del juez validador. Drf Mg: Egusquiza Rodriguez Margarita Jesis

Aplicable [>< 1

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

Pertinencia: £l item comesponde al concepto tedeico formulado.
TRelevancia: £l item &= apropiado para representar al companente o
dimension espesifica del constrcta

Hlaridad: Se entiende sin dificutad slguwna el emuncido del Hem, o3

conciso, exaco y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficienca cuando los items planieados

son suficiertes para medir [a dimen

L

Aplicable después de cormregir[ ]

No aplicable[ ]
DNI: 08474379

10 de junio del 2020

e A i -

Firma del Experto Informante.



ANEXO 5. Certificado de validez del instrumento

ﬁ' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N°

VARIABLE INDEPENDIENTE: SIX SIGMA

Pertinencia’

Relevancia®

Claridad”

Sugerencias

1

DIMENSION 1
Definir

2

Medir

DIMENSION 2 Le

DIMENSION 3
Analizar

DIMENSION 4
Mejorar

DIMENSION 5
Controlar

DPMO = Ux0* 1000000

DPMO = Defectos por millon
de oportunidades

D = Defectos de la produccion
(w/dia)

U = Namero de productos
inspeccionados (u/dia)

0O = Nimero de oportunidades
de error (u/dia)

Si

No

Si

No

Si

No

VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD

DIMENSION 6 Eficiencia

SI

NO

SI

NO

Sl

NO

Trp
IE = T—xlOD%

nr

Leyenda:

IE: Indicador de Eficiencia (%)
T, Tiempo real (min)

T,.: Tiempo programado (min)

DIMENSION 7 Eficacia

Sl

No

Sl

No

Sl

No

IEF
L

=%’1 x100%

es

eyenda:
IEF: Indicador de Eficacia (%)

Pre: Produccion real (u/dia)
Pes: Produccion esperada (u/dia)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [X]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: José La Rosa Zeiia Ramos

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

1Pertinencia: El item coresponde al concepto teorico foemulada.
Ralavancia: £l item 25 apropiada para representar al companente o
dimensidn especifica del comstructa

iClaridad: Se endiends sin difoutad alguna e emunciado del fem, &5
concis, exacto y directo

Nota: Suficizncia, se dice suficiencia cuando los ftems planteados
son suficientes para medit |a dimension

Aplicable después de corregir[ ]
DNI: 17533125

No aplicable [ ]

05 de junio del 2020

Firma del Experto Informante.




ANEXO 6. Certificado de validez del instrumento

ﬁ UMIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

[TE

VARIABLE INDEPENDIENTE: SIX SIGMA

Pertinencia’

Relevancia®

Claridad®

Sugerencias

1

DIMEMNSION 1
Drefinir

DIMENSION 2
Medir

DIMEMSION 3
Analizar

DIMEMSION 4
Mejorar

DIMENSION 5
Controlar

DPMO = UD x 1000000
Leyenda:

DPMO = Defectos por milkan
de oportunidades

D = Defectos de la produccion
{ufdia)

U = Nimero de productos
inspeccicnados {u/dia)

O = Nimero de oportunidades
de emor (u/dia)

si

Mo

si Mo

si

Mo

X

x

x

VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD

DIMEMNSION & Eficiencia

HNO

NO

1E = I 1000
=

Leyenda:

wr

IE: Indicador de Eficiencia (%)
T Tiempo real (min})
T_: Tiempo programado (min)

DIMENSION 7 Eficacia

51

51 Mo

sl

P
1EF =2 x 100%

Leyenda:

es

IEF: Indicador de Eficacia {3%)
Pr: Produccion real (u/dia)
P:.: Produccion esperada (wdia)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): __ 51 HAY

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ X ]

Aplicable después de comregir[ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Jorge Nelson Malpartida Gutiérrez

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

‘Perfinencia: £l fiem comesponde 3l conceptn tedka omalado,
“Revancia: El fem es aproiasd para rapresentar al component= o
dimension especiica ol constructo

‘Claridad: 52 eniends sin difcuttad 3guna el enunciada del fiem, &5

CONGish, EX3CD y directy

Wota; Sufickncia, s dice suftiencia cuando los items planteados
50N SURGReNIES para medr (3 dimension

No aplicable [ ]

DNI: 10400346

07 de junio del 2020

Firma del Experto Informante.




ANEXO 7. Certificado de documentacion

DOCUMENTO DE AUTORIZACION

Carabayllo, 10 de junio del 2020

Presente:

Yo Edwin Gilmar Vizcarra Nieto, siendo actualmente el Gerente General de la
empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C. con RUC: 20554242333, autorizo a
las sefioritas Calderon Ramos Yeniz Margareth, con DNI 71028515 y Orosco
Castillo Rocio Elizabeth con DNI 74989634 estudiantes de la escuela de Ingenieria
Industnal de la Universidad César Vallejo, para que procedan a desarrollar su
proyecto de investigacion que lleva como titulo Implementacion de la herramienta
de Six Sigma para mejorar la productividad en la empresa Manufacturas Textiles
Vialniva S.AA.C., Carabayllo, 2020, por el cual les estamos brindando datos
actualizados de la empresa y las herramientas necesarias.

Con saludos cordiales y a tiempo de agradecerle su atencién a esta solicitud,
aprovecho la oportunidad para reiterarle mi mas alla consideracién y estima.

Atentamente.

Edwin Gilmar Vizcarra Nieto
Gerente General — Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C,




ANEXO 8. Causas del Six Sigma en la empresa Vialniva SAC

Sobrecarga laboral

Inexperiencia

Mal uso de material

Materia prima defectuosa

Carencia de implementar procedimientos

Mantenimiento deficiente

Desperdicio en las maquinas defectuosas

Calor excesivo en ciertas areas

Poca iluminacion

Control de calidad

Paradas de maquinas

Deficiente control de proceso

En el anexo 8, se visualiza cuantas y cuéles son las razones que generan que la
productividad de la empresa Manufacturas Textiles Vialniva S.A.C sea baja, por lo
tanto, realizaremos la matriz de correlacion en la cual se le ha colocado valores de
0 a 1, siendo 0 cuando no hay relacion entre las causas y 1 que si existe alguna
relacion entre las causas. De esta manera sabremos que causa es la que genera

que la productividad sea baja



ANEXO 9. Matriz de Correlacion de las causas principales

C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 | Puntaje
0 1 1 0 1 0 1 0 1 7
0 1 0 0 0 0 0 0 0 2
0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 4
1 0 1 1 0 0 0 0 1 0 1 5
1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 9
0 0 0 1 1 1 0 0 1 1 1 6
1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 3
1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
C9 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 3
C10 1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 7
Cll 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 4
C12 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 8
&)

En el anexo 9 se puede observar la Matriz de Correlacion la cual esta conformada por las causas tanto vertical como horizontal y
dentro de ello se obtuvo los puntajes que tuvieron valor de 0 a 1, es de esta manera es que la causa C5 tiene relacion con las
demas, lo que la convierte es una de las prioridades para poder tratarla y asi poder mejorar la productividad en la empresa,

ademas como segunda causa es la C12 y como tercera la causa C1. Y las causas que son menores son la C8, C2y C7.



ANEXO 10. Frecuencias de ordenamiento de las causas principales

C CAUSAS FRECUENCIA % FRECUENCIA | %F ACUMULADA
C5 | CARENCIA DE IMPLEMENTAR PROCEDIMIENTOS 9 15% 15%
C12 DEFICIENTE CONTROL DE PROCESO 8 14% 29%
C1 SOBRECARGA LABORAL 7 12% 41%
C10 CONTROL DE CALIDAD 7 12% 53%
Cé6 MANTENIMIENTO DEFICIENTE 6 10% 63%
C4 MATERIA PRIMA DEFECTUOSA 5 8% 71%
C3 MAL USO DE MATERIAL 4 7% 78%
C11 PARADAS DE MAQUINAS 4 7% 85%
C7 | DESPERDICIO EN LAS MAQUINAS DEFECTUOSAS 3 5% 90%
c9 POCA ILUMINACION 3 5% 95%
C2 INEXPERIENCIA 2 3% 98%
C8 CALOR EXCESIVO EN CIERTAS AREAS 1 2% 100%
59 100%

En el anexo 10 se orden6 de mayor a menor todos los puntajes obtenidos en el anexo 9 que vienen a ser frecuencia y de esta
manera se obtiene el porcentaje de la frecuencia acumulado. Luego procederemos a obtener el diagrama de Pareto el cual se

definira el problema de la empresa.



ANEXO 11. Produccion de medias y mermas

2019

RECHAZOS
MESES PROSEZCE::\é)zE(Dna) SEMANA NOMBRE DEL TEJEDOR LINEA TALLA | APROBADO (Dna) MI(E;:\:?S COLOR 1 3 4 OBSERVACIONES
4504 2/01/2019 - 5/01/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4092 412 Carne-Piel X X X Exceso de rechazos
Enero 4594 7/01/2019 - 12/01/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion M 4185 409 Carne-Piel X Error de tintoreria
4616 14/01/2019 - 19/01/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4206 410 Carne-Piel X X Falla en el area de remallado
4514 21/01/2019 - 26/01/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion XL 4113 401 Carne-Piel X Falla del hilo nylon y la maquina tejedora
4671 28/01/2019 - 2/02/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4273 398 Carne-Piel X X Error de tintoreria
4629 4/02/2019 - 9/02/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4214 415 Carne-Piel Tejido contaminado
Febrero 4860 11/02/2019 - 16/02/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion L 4485 375 Carne-Piel X Falla en el &rea de remallado
4514 18/02/2019 - 23/02/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 4172 342 Carne-Piel X X Error en la programacién del disefio
4666 25/02/2019 - 2/03/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4279 387 Carne-Piel X Falla del hilo nylon y la méquina tejedora
4712 4/03/2019 - 9/03/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4301 411 Carne-Piel X Falla en el &rea de remallado
Marzo 4875 11/03/2019 - 16/03/2019 Ramos V?IIanbos Lorenzo Producc@én L 4468 407 Came-P?eI X Error en d_os érgas
4801 18/03/2019 - 23/03/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 4396 405 Carne-Piel X X Error de tintoreria
4558 25/03/2019 - 30/03/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion S 4162 396 Carne-Piel X Error de tintoreria
4637 1/04/2019 - 6/04/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4243 394 Carne-Piel X Tejido contaminado
Abril 4723 8/04/2019 - 13/04/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4322 401 Carne-Piel No hubo rephazos
4570 15/04/2019 - 20/04/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 4170 400 Carne-Piel X X Falla en el rea de remallado
3631 22/04/2019 - 27/04/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 3303 328 Carne-Piel X Falla del hilo nylon y la maquina tejedora
3466 29/04/2019 - 4/05/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 3245 221 Carne-Piel X Error en un &rea
Mayo 3648 6/05/2019 - 11/05/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 3428 220 Carne-Piel X Error de tintoreria
3547 13/05/2019 - 18/05/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 3329 218 Carne-Piel X Falla en el area de remallado
3068 20/05/2019 - 25/05/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2857 211 Carne-Piel X Disminucién de produccién
2907 27/05/2019 - 1/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2698 209 Eurocolor X Disminucién de produccién
2760 3/06/2019 - 8/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2529 231 Eurocolor X Disminucién de produccion
Junio 2841 10/06/2019 - 15/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 2616 225 Eurocolor Disminucién de produccién
2769 17/06/2019 - 22/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2551 218 Eurocolor X Disminucién de produccién
2658 24/06/2019 - 29/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2443 215 Eurocolor X Disminucién de produccién
2733 1/07/2019 - 6/07/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2523 210 Eurocolor X X Disminucién de produccién
Juiio 2835 8/07/2019 - 13/07/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 2619 216 Eurocolor X X Disminucién de produccién
2524 15/07/2019 - 20/07/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2318 206 Eurocolor Disminucién de produccién
2616 22/07/2019 - 26/07/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2391 225 Eurocolor X Disminucién de produccién
2614 29/07/2019 - 3/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2379 235 Eurocolor X Disminucién de produccién
2563 5/08/2019 - 10/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 2320 243 Negro No hubo rechazos
Agosto 2518 12/08/2019 - 17/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2297 221 Negro Disminucién de produccién
2546 19/08/2019 - 24/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2326 220 Negro Disminucién de produccién
2508 26/08/2019 - 31/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2271 237 Negro No hubo rechazos
2520 2/09/2019 - 7/09/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 2275 245 Negro X Disminucién de produccion
2443 9/09/2019 - 14/09/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2212 231 Negro No hubo rechazos
i e 2337 16/09/2019 - 21/09/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2132 205 Negro X Disminucién de produccion
2675 23/09/2019 - 28/09/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2441 234 Negro Disminucién de produccién
2789 30/09/2019 - 5/10/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 2574 215 Carne-Piel X Disminucién de produccién
Octubre 4756 7/10/2019 - 12/10/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4421 335 Carne-Piel X Falla en el area de remallado
4808 14/10/2019 - 19/10/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4466 342 Carne-Piel X Error en dos areas
4820 21/10/2019 - 26/10/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4411 409 Carne-Piel X Error de tintoreria
4873 28/10/2019 - 2/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 4458 415 Carne-Piel No hubo rechazos
4645 4/11/2019 - 9/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion S 4222 423 Carne-Piel X X X Exceso de rechazos
Noviembre 4634 11/11/2019 - 16/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4207 427 Carne-Piel Exceso de mermas
4629 18/11/2019 - 23/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4242 387 Carne-Piel Otros errores en el proceso (control de calidad)
4620 25/11/2019 - 30/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion XL 4224 396 Carne-Piel X Error en un area
4767 2/12/2019 - 7/12/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4422 345 Carne-Piel X Error de tintoreria
Diciembre 4737 9/12/2019 - 14/12/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4309 428 Carne-Piel Error en un,érea
4620 16/12/2019 - 21/12/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4244 376 Carne-Piel X Falla en el drea de remallado
5002 23/12/2019 - 31/12/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién XL 4604 398 Carne-Piel X Error de tintoreria




ANEXO 12. Produccion de medias y mermas 2018

ORDEN DE RECHAZOS
MESES PRODUCCION SEMANA NOMBRE DEL TEJEDOR LINEA TALLA | APROBADO (Dna) M%;::?S COLOR 4 5 OBSERVACIONES
(Dna)
4510 2/01/2018 - 6/01/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4098 412 Antilope X Puntos sueltos en la media y error en el tono de color
Enero 4900 8/01/2018 - 13/01/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4491 409 Antilope Falla de programacién en el disefio de la media
4716 15/01/2018 - 20/01/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4306 410 Antilope Otros errores del proceso
4634 22/01/2018 - 27/01/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4233 401 Antilope X El hilado mal elaborado y en &rea de remallado
4600 29/01/2018 - 3/02/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4202 398 Antilope No hubo rechazos
4327 5/02/2018 - 10/02/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion S 3912 415 Antilope X Puntos sueltos en la media y error en el tono de color
Febrero 4976 12/02/2018 - 17/02/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4601 375 Antilope No hubo rechazos
4690 19/02/2018 - 24/02/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4348 342 Antilope X Error en el tono de color de las medias
4763 26/02/2018 - 3/03/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4376 387 Antilope No hubo rechazos
4783 5/03/2018 - 10/03/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4372 411 Carne-Piel Puntos sueltos en la media
Marzo 4763 12/03/2018 - 17/03/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4356 407 Carne-Piel X Qtros errores del proceso
4876 19/03/2018 - 24/03/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4471 405 Carne-Piel Area de remallado (error)
4783 26/03/2018 - 31/03/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4387 396 Carne-Piel No hubo rechazos
4673 2/04/2018 - 7/04/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4279 394 Negro No hubo rechazos
Abril 4578 9/04/2018 - 14/04/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion S 4177 401 Negro Puntos sueltos en las medias del area de tejido
4528 16/04/2018 - 21/04/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion L 4128 400 Negro X Tejido contaminado
3633 23/04/2018 - 28/04/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 3305 328 Negro No hubo rechazos
3546 30/04/2018 - 5/05/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 3325 221 Negro No hubo rechazos
Mayo 3476 7/05/2018 - 12/05/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion L 3256 220 Negro Puntos sueltos en las medias del area de tejido
3387 14/05/2018 - 19/05/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 3169 218 Negro No hubo rechazos
3287 21/05/2018 - 26/05/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 3076 211 Negro Area de remallado (error)
2367 28/05/2018 - 2/06/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2158 209 Gris Otros errores en el proceso
2090 4/06/2018 - 9/06/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 1859 231 Gris Puntos sueltos en las medias del area de tejido
Junio 2564 11/06/2018 - 16/06/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2339 225 Gris X Error de tono y de programacion de la media
2356 18/06/2018 - 23/06/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2138 218 Gris No hubo rechazos
2345 25/06/2018 - 30/06/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2130 215 Gris No hubo rechazos
2730 2/07/2018 - 7/07/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2520 210 Gris No hubo rechazos
Julio 2885 9/07/2018 - 14/07/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2669 216 Gris X Error en el tono de color de las medias
2520 16/07/2018 - 21/07/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2314 206 Gris Puntos sueltos en las medias del area de tejido
2675 23/07/2018 - 28/07/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2450 225 Gris No hubo rechazos
2098 30/07/2018 - 4/08/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 1863 235 Eurocolor No hubo rechazos
2187 6/08/2018 - 11/08/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 1944 243 Eurocolor Falla en el &rea de remallado y en el &rea de paleteado
Agosto 2258 13/08/2018 - 18/08/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2037 221 Eurocolor No hubo rechazos
2564 20/08/2018 - 25/08/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2344 220 Eurocolor X X Disminucién de la produccién
2198 27/08/2018 - 1/09/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 1961 237 Eurocolor Puntos sueltos en las medias del area de tejido
2341 3/09/2018 - 8/09/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2096 245 Eurocolor No hubo rechazos
Septiembre 2451 10/09/2018 - 15/09/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2220 231 Eurocolor No hubo rechazos
2378 17/09/2018 - 22/09/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2173 205 Eurocolor Area de remallado (error)
2541 24/09/2018 - 29/09/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2307 234 Eurocolor No hubo rechazos
2784 1/09/2018 - 6/09/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2569 215 Champagne Recuperacién de la produccién
Octubre 2897 8/10/2018 - 13/10/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2562 335 Champagne No hubo rechazos
4578 15/10/2018 - 20/10/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4236 342 Champagne X Error en el tono de color de las medias
5674 22/10/2018 - 27/10/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 5265 409 Champagne Puntos sueltos en las medias del &rea de tejido
5372 29/10/2018 - 3/11/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4957 415 Champagne Otros errores en el proceso
5190 5/11/2018 - 10/11/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4767 423 Champagne Aumento de la produccién
Noviembre 5789 12/11/2018 - 17/11/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 5362 427 Champagne Puntos sueltos en las medias del &rea de tejido
5362 19/11/2018 - 24/11/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4975 387 Champagne Falla de programacion en el disefio de la media
4763 26/11/2018 - 1/12/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4367 396 Champagne Puntos sueltos en las medias del &rea de tejido
4672 3/12/2018 - 8/12/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4327 345 Antilope Puntos sueltos en las medias del &rea de tejido
Diciembre 4371 10/12/2018 - 15/12/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 3943 428 Antilope Falla en el area de remallado y en el drea de paleteado
4065 17/12/2018 - 22/12/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 3689 376 Antilope X Error en el tono de color de las medias
4872 24/12/2018 - 29/12/2018 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4474 398 Antilope Puntos sueltos en las medias del &rea de tejido




ANEXO 13. Produccion de medias y mermas 2017

ORDEN DE RECHAZOS
MESES PRODUCCION SEMANA NOMBRE DEL TEJEDOR LINEA TALLA AP'?gnBa?Do MERMAS (Dna) COLOR 3 4 OBSERVACIONES
(Dna)
4657 2/01/2019 - 5/01/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4256 401 Eurocolor Puntos sueltos y fallo de los hilados
Enero 4871 7/01/2019 - 12/01/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4448 423 Eurocolor X Fallo de programacion en el disefio de las medias
4992 14/01/2019 - 19/01/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4574 418 Eurocolor Puntos sueltos del crudo y tejido contaminado
4376 21/01/2019 - 26/01/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 3963 413 Eurocolor No hay existencia de rechazo
4275 28/01/2019 - 2/02/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Producci6n M 3848 427 Eurocolor Fallo en el area de remallado
4782 4/02/2019 - 9/02/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4437 345 Champagne X Diferente tono en el color de las medias nylon
Febrero 4328 11/02/2019 - 16/02/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4002 326 Champagne Otros fallos en las areas de paleteado inicial y final
4992 18/02/2019 - 23/02/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4625 367 Champagne Puntos sueltos en el crudo de las medias nylon
4372 25/02/2019 - 2/03/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4057 315 Champagne X Fallo en la programacién del disefio de la media
4673 4/03/2019 - 9/03/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4268 405 Champagne Puntos sueltos en el crudo de las medias nylon
Marzo 4987 11/03/2019 - 16/03/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4561 426 Champagne No hay existencia de rechazo
4240 18/03/2019 - 23/03/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 3808 432 Champagne Fallos en el &rea de remallado y &rea de empaquetado
4357 25/03/2019 - 30/03/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 3942 415 Champagne No hay existencia de rechazo
4894 1/04/2019 - 6/04/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4477 417 Champagne X Tejido contaminado y fallos en el disefio de la media
Abril 4736 8/04/2019 - 13/04/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 4325 411 Champagne No hay existencia de rechazo
4004 15/04/2019 - 20/04/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 3683 321 Carne-Piel X Diferente tono y puntos sueltos
3540 22/04/2019 - 27/04/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion M 3195 345 Carne-Piel No hay existencia de rechazo
3324 29/04/2019 - 4/05/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 3081 243 Carne-Piel X Fallo de programacién en el disefio de las medias
Mayo 3869 6/05/2019 - 11/05/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 3642 227 Carne-Piel Falla en los hilados
3246 13/05/2019 - 18/05/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 3031 215 Carne-Piel No hay existencia de rechazo
3786 20/05/2019 - 25/05/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Producci6n L 3569 217 Carne-Piel Fallo en el area de remallado
2247 27/05/2019 - 1/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2037 210 Gris No hay existencia de rechazo
2018 3/06/2019 - 8/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 1782 236 Gris X Disminucién de produccién
Junio 2021 10/06/2019 - 15/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 1787 234 Gris No hay existencia de rechazo
2458 17/06/2019 - 22/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion S 2242 216 Gris No hay existencia de rechazo
2958 24/06/2019 - 29/06/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2748 210 Gris X Fallo de programacién en el disefio de las medias
2785 1/07/2019 - 6/07/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2559 226 Gris Disminucién de produccién
Julio 2670 8/07/2019 - 13/07/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2449 221 Gris No hay existencia de rechazo
2746 15/07/2019 - 20/07/2020 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2531 215 Gris Otros fallos en las areas de paleteado inicial y final
2468 22/07/2019 - 26/07/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2252 216 Negro Disminucién de produccién
2784 29/07/2019 - 3/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2565 219 Negro Disminucién de produccion
2019 5/08/2019 - 10/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 1789 230 Negro X Fallo de programacién en el disefio de las medias
Agosto 2084 12/08/2019 - 17/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion L 1869 215 Negro X Diferente tono en el color de las medias nylon
2075 19/08/2019 - 24/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 1854 221 Negro Fallo en el area de remallado
2175 26/08/2019 - 31/08/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 1934 241 Negro No hay existencia de rechazo
2174 2/09/2019 - 7/09/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 1917 257 Gris No hay existencia de rechazo
Septiembre 2847 9/09/2019 - 14/09/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2607 240 Gris Disminucién de produccién
2463 16/09/2019 - 21/09/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 2258 205 Gris Disminucién de produccién
2564 23/09/2019 - 28/09/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 2280 284 Gris X Fallo de programacién en el disefio de las medias
2784 30/09/2019 - 5/10/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 2549 235 Gris No hay existencia de rechazo
Octubre 2746 7/10/2019 - 12/10/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion M 2314 432 Gris No hay existencia de rechazo
4637 14/10/2019 - 19/10/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4201 436 Antilope Aumento de la produccién de medias
4837 21/10/2019 - 26/10/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4432 405 Antilope X Diferente tono en el color de las medias nylon
4092 28/10/2019 - 2/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 3671 421 Antilope Otros fallos en las areas de paleteado inicial y final
4983 4/11/2019 - 9/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 4551 432 Antilope El tejido contaminado
Noviembre 5283 11/11/2019 - 16/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 4831 452 Antilope X Fallo de programacién en el disefio de las medias
5837 18/11/2019 - 23/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 5461 376 Antilope Fallo en los hilados
5327 25/11/2019 - 30/11/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccion L 4940 387 Eurocolor Fallo en el &rea de remallado
4265 2/12/2019 - 7/12/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién S 3909 356 Eurocolor Puntos sueltos en el crudo de las medias nylon
Diciembre 4289 9/12/2019 - 14/12/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién M 3868 421 Eurocolor X Diferente tono en el color de las medias nylon
4357 16/12/2019 - 21/12/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Produccién L 3921 436 Eurocolor Puntos sueltos y falla en el &rea de empaquetado
4382 23/12/2019 - 31/12/2019 Ramos Villalobos Lorenzo Producci6n S 3955 427 Eurocolor Fallo en el area de remallado




ANEXO 14. Produccion de medias y reprocesos del 2017 al 2019

2019 2018 2017
MEDIAS MEDIAS MEDIAS
MES TOTAL | REPROCESO | FALLADAS | BUENAS TOTAL |REPROCESO| FALLADAS | BUENAS TOTAL |REPROCESO| FALLADAS | BUENAS
(Dna) (Dna) (Dna) (Dna) (Dna) (Dna) (Dna) (Dna) (Dna) (Dna) (Dna) (Dna)
ENERO 18228 65 1632 16596 18760 71 1632 17128 18896 71 1655 17241
FEBRERO 23340 53 1917 21423 23356 68 1917 21439 22749 65 1780 20969
MARZO 18946 66 1619 17327 24068 64 1619 22449 18257 69 1678 16579
ABRIL 17561 58 1523 16038 17412 66 1523 15889 17174 73 1494 15680
MAYO 13729 54 870 12859 13696 57 870 12826 14225 63 902 13323
JUNIO 13935 60 1098 12837 11722 70 1098 10624 11702 65 1106 10596
JuLio 10708 54 1092 9616 10810 67 857 9953 10669 73 878 9791
AGOSTO 12749 58 1156 11593 11305 63 1156 10149 11137 75 1126 10011
SEPTIEMBRE 9975 63 915 9060 9711 62 915 8796 10048 62 986 9062
OCTUBRE 17173 62 1301 15872 15933 74 1301 14632 15004 60 1508 13496
NOVIEMBRE 23401 58 2048 21353 264476 65 2048 262428 25522 58 2068 23454
DICIEMBRE 19126 59 1547 17579 17980 66 1547 16433 17293 55 1640 15653
TOTAL 198871 710 16718 182153 | 439229 793 16483 422746 | 192676 789 16821 175855




ANEXO 15. Proceso de medias pre test

PROCESO DE MEDIAS NYLON

Dias TOTAL Paradasde | .| ADAS (Dna) | BUENAS (Dna)
(Dna) maquina (min)
1 18228 65 1632 16596
2 23340 53 1917 21423
3 18946 66 1619 17327
a 17561 58 1523 16038
5 13729 54 870 12859
6 13935 60 1098 12837
7 10708 54 1092 9616
8 12749 58 1156 11593
9 9975 63 915 9060
10 17173 62 1301 15872
11 23401 58 2048 21353
12 19126 59 1547 17579
13 18760 71 1632 17128
14 23356 68 1917 21439
15 24068 64 1619 22449
16 17412 66 1523 15889
17 13696 57 870 12826
18 11722 70 1098 10624
19 10810 67 857 9953
20 11305 63 1156 10149
21 9711 62 915 8796
22 15933 74 1301 14632
23 264476 65 2048 262428
24 17980 66 1547 16433
25 18896 71 1655 17241
26 22749 65 1780 20969
27 18257 69 1678 16579
28 17174 73 1494 15680
29 14225 63 902 13323
30 11702 65 1106 10596
31 10669 73 878 9791
32 11137 75 1126 10011
33 10048 62 986 9062
34 15004 60 1508 13496
35 25522 58 2068 23454
36 17293 55 1640 15653
TOTAL 830776 2292 50022 780754




ANEXO 16. Ficha de registro de los materiales
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ANEXO 17. Proceso de medias post test

PROCESO DE MEDIAS NYLON

) TotaL | Paradasde | L. i ADAS | BUENAS
Dias (Dna) maqfuna (Dna) (Dna)
(min)
1 18100 58 1530 16570
2 17836 52 1720 16116
3 15453 57 1430 14023
4 13872 55 1324 12548
5 10738 53 1254 9484
6 11764 58 1093 10671
7 13908 52 1176 12732
8 16837 54 1098 15739
9 16273 55 1652 14621
10 15673 59 1435 14238
11 14537 57 1783 12754
12 16739 56 1243 15496
13 15637 65 1964 13673
14 15638 62 1673 13965
15 18934 58 1243 17691
16 13490 53 1453 12037
17 14276 55 1342 12934
18 13782 67 1564 12218
19 16793 62 1432 15361
20 10937 59 1098 9839
21 18367 59 1054 17313
22 18362 62 1057 17305
23 17382 61 1387 15995
24 15648 59 1452 14196
25 16829 68 1865 14964
26 16273 62 1009 15264
27 16839 63 1067 15772
28 19027 70 1564 17463
29 18740 58 1376 17364
30 15638 55 1087 14551
31 17829 65 1547 16282
32 16839 64 1342 15497
33 13780 59 1098 12682
34 16730 57 1376 15354
35 15483 56 1476 14007
36 11793 58 1347 10446
TOTAL 566776 2123 49611 517165
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B ARHNLZLS (traduccion oficlal)

Prilogo

150 [Organizscidn Internpcional de Mormalizacidn] es una federscitn mundial e arpanisimos
nucionales de normalisacidn [organlames miembros de 501, B trabajo de preparaciin de ks e i
Internacionales rormalmente se reaklza & travds de los comités téenicos de 150, Cada orgianismn
miembro Interasado en una materts para b cual st hays estabileciln ur comicd fieniog, tiene o deredn
de estar representado on dicho conuitd, Lag crganizacionss nternacionales, pdbilcas v privadas, en
coordinacide oo IS0, tambsée participan = el tratuge, 130 rolabora agrechamente con bz Coenigitn
Elect rotéenica Intervascions] [IEC) £n todas las materlas de pormalizacdn eleciratieinic,

0 la parte 1 de lag Dirvctivas IS0/1EC 30 describen los peacedimientos willhados para dezarrallar csug
NOCM ¥ pass 20 mantenimients posterior En particular deberia tomarse nots de bos diferentes ericario
de aprobacitn nscesaring para los distintos tipos de docame ttog 150, Exta narma s# rirdaclo de acuerdn

# las reglas editariales de la pare 2 de las Directvag ISOVTEC (réase wro e ar Glinert ).

S llomno la atencida sabra T posihilsded & e algenos de lof elementos de esee decumenty puedan
#ELar sujeles a devechos de patente. 150 oo asame b peapessabilidad por s Mestilicacian de cutahjuiesa
© todes lng derechns de patente. Los detalies sobre cuabquier devecho de patente identifendo durante
¢l desarrallo de esta norma se indican ¢n la itroduccide yo en 1a Hsta 150 de declarsciones de patznte

ricibddos (Wheie wiare 5o ocg fnaepns],

Liealyvier nombre comercial wtillzado en esta noema es islocmadidn nusxse proaparciona para comnd &
del usuaris y nu constituyen una recomerlpsite,

Para chtotsr unas explicaeldn sobre el significads de los Brmings eepecilicos de 150 v oxpresiones
relacicnoidns con 3 evaluacian de b conformidad, asd como informadan ds | sdlesion de 150 5 lng
principlas de la Crganizacidés Mundial del Comercio (DL} respecto & los obsticules tenicus al
comareic (OTL), véase la smuienie direcoion bl i .

El comité respansahle de esta norma es el 150/TC 176, Giastidn ¥ aregurnmiesta de v califan, Subcomid
50 1, Concopras y

Eifa cuarta edlcidiz onala v sustituys & b teroeca odision [Morma 150 9000;2005) que ha sida rovizada
tEcnlcamanga,
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150 9000:2015 [traduccién oficial)

Prdlogo de la versitin en espadinl

Esta Morma lnfermacional ha sido tradecida por ¢l Grups & Trabajo Sponich Tronceis Tosk Forss
(ATTF) alel Comité Téomloo 1S0)TE 176, fesrifio v feepirumigsie or b cofided, en o que participan
reprisentasies de los organismos pecionales de normellbzaciiny repreduntacdes del sector empeesarial
i los siguientes palses:

Arpaiding Bobivia, Brasil. Chile. Codombia, Costa Rica, Cube, Ecuader Expafia, Estados Unidos de
América, Hondoras, Mésica, Perd v Uruguay,

fguaimente, en o ciade Grupe de Trobaje pacticpen representantes de COPANT (Coenigidm
Panarmericona de Mormas Técnicas) o INLAS {lastituto Latinoamericana de la Calidad)

Eatn Uraduccits ex parte el resultado del trabajo que el Grupe 1500TC 176, viece dasarrollando descde
s ereachbn o ol afin 1999 para logror o wnificaciin de fa terminologla en lengua espaicla el dinhin
ale la @earidn de la oalidasl,
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B HUU0z2015 (traduccldn alicial)

Introduccidn

Esta Normia Internstional proporciona los conceples fundamentales, les principios ¥ o vombelark
fara ko sistemas de gestion de 1s calidad (SGC) y proporcionn 18 base pars obras normas de 560, Eate
Norma [nferracionsl estd prevista para ayudar al wsisris 3 entender kos conoepeos fundamentales, los
prenvipics ¥ el vorabulario de gastion de 1 lidad para gue posda sev capas de implementar de maners
eifcaz yelicente un 560 v clilener valor de obras noreans e 550,

Esta Norma Inteniecions] propone un SGC bien definide, bagada e i marco de referencia que Iidegra
cancepns, prifcipios. procesos ¥ recarsss fundamentales establecidos relasieos & ke calided para
ayiedar 3 s organizacianes n hacer reatidad sus oljetives, Es aplicable a todas Ins argakscinies,
independientemente de sa tamafto, compleidsd o modelo de negocio. S abjetive et ncrementar |a
roneciencla de la crganizacidn sobre sas tareas y su compromiso pors satisfacer las necesicads v 1
EEpECEATvaS de st clientes y sus partes oressdas y bograrlasatisfaod So o pus produscres v ssevicias,

Edta Morma Internacionsl contiene slete principios de gessian de ka calidad Qe apoyan e eoncepdod
fundamentabes dascritos en of apartadn 22, En of apactadn 3% para cads pringgio de pestice de
13 calatsd, se propecchons une “dedaracion” que describe cada prindple, una “base racional® gue
expecifica por qud la arganizaciin deberiz tratar ests princpio, “benefickos claws® L sk AL a los
principios, ¥ “acclones poshles” que una organizackin puede tomar cusnde aplicn & princdpin.

Esta Norma luieraacional contiens los tdreiies v definidonss que st aplican e nlas las mormas e
pestEan de la calidad y las normes de sislenias de gestidn de la calided desarrolladas por of Conzitd
Téenioa IS0FTC 176, y otrag normas de SGC seciorialis bagcadas en aquellas norwas, en o samento
de = peblickeidn, Los Wrmisas y definiciones estdn dispoestns on ordes conceptual, con un indice
EltEbetico que se proporeiond al final del dorusmenia E| Ao 4 imcluye un romjundo de disgraivad de
los sicteraps de conceplas que forman el ardenamiestio de los concepsns.

HITA En gl plosario disponibde e ; ] i i I il

m proporcisean dircirios sobre varias palabrng do nso freceente ex las normas de 56 desanolladas pee el
Comite Tonios 1500 TC 176, ¥ que tieaen un sipsilicadn ko ntificode em o dicd anaris,
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NOBMA INTERMACIONAL o TE0 9000: 2015 (fraduccidn oficial)

Sistemas de gestion de la calidad — Fundamentos y
vocabulario

1 Objeto y campo de aplicacidn

Esta Moenwm Intersacional descrife log concepines ¥ log pincipios fundamentales de la gesiidn de s
calidadd que som nnfversdmente aplicables a:

— laa ﬂrﬁsjnimi'ln:jun tmoman o dxito snstenido par medio de ls implementasicn d= un distena de
gestiin de la calidad,

— le= clisotes que buscan B condianza en B capacidad de wna orgaaizackn parm prossccianar
regularmente prodscng v servickes conformees 9 sus migulsitog

— lax argan racicnes que buscan la conflanza en se calena de suminisoro o6 gua Sus reguiefoe par
Ing prndu-:m ¥ EericiEs ae cuildiran;

= lzs prganizacionzs ¥ 135 pates interessdas que dcan cwforar |3 comunicacidn mediant= e
entend imient comiin del vorabularis etillendo e la gestitn de la calidad;

= lag organizachmes que realizan cvaluaciones do k3 condormidad fremte o bos requisitos de la
Farma 150 9001;

— o= proveedores de Tirmaciin, evaluacian o axezaranienlo ea gestitn de b calidad;

— gulenes dezgrrollan norenas relscinnadas,

Czta Morma [nrariacional ageedifica o phrainoe ¢ Sinkioneg gis g8 aplican & tadag B anFmne
de gestifin de [a calidad ¥ de gledemas de gostiin die b calidad desaecolladasg por o Comitd Teomias

150/ 176,

2 Conceptog fendamentales y principlos de la pestidn de 1a calldad

2.1 Genemalidades

Lay cosweniog ¥ lod principine di In pestidn de la calidad describos em esta Morma Internacional
proposcianan & la organizaciom la mopoddml de cumplic log reded presentados por us entome que
ey profuipdamente diferents &l & dicadas reclantes. El contexto en ef geoe trabafa una organizacin
AEjuplmeente se caracteriza por el cambio aczlersde, la globalizscitn de les mercados, los recurso

limitados ¥ la apacician el conogintain comss un recurso principal. Bl 1mIE|_§I.n de la calidad an
axtlende mads alla de b satisfockin = diemte: puede tener adeeads un impacto directa en la reputaciin

de Ia arpapizacicn,

La seciedad sevd mds frmada y demanda mds=, lo que hace a lag partes intereasdas mis influyenbes
pragresivamente, Exta Norsa [nternscinnal proparcionn ana manera de pensar mds amplis en relacion
prm |3 argantzacicn, proporcionande concepd o y prl i pos fandamentales para uiflizar en el desarmolls
de un Sisterns de Gestitn de a Colidad (50C).

Madog los conceptos, principios ¥ sus interrelaciones deberfan verss soine un cosjucty ¥ no akslados
mnoe de atins Un contapto o principid individual o es mis importante que otro. En cads monsiie e
critfon emcontrar un balanes corre iy o su aplicaciin.

4
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.2 Conceptos fundamentales

231 Calidad

Una orpanizackdn erientadaa la calidad promueve ana cultura gue da como resultads comportamisnios,
activudes, actividades ¥ provesos para proporchecas valor mediante el cumplimionto de las necesidades
¥ experiativas de dos chientes ¥ ciras prrios ipteresadas partinentes.

La calidad de los productas y servicios de una organizacion estd determinada por la capacklad para
satlefarer a log dlfentes, y porel impacto previste y o no provigta sobee laz partes interesadas pertinepies

La calidad de Jos prndw:t-usr:r serviclos incluye nio sidle sa funcidn ¥ desempeiio previstarn, Sinc tarzhién
zu valor percibido v o benefichs pars ol disabe,

L2E  histempde pestion de la calidsd

Urs SGC comprende actividades medlante las que [ arganizsciin identifics sus objetivos ¥ dstermina
les procesos ¥ TEMursos requeidog pars lograr ks resultados deseados.

El 5GC gestiana los procesas que Interactian ¥ ke recersos que S= reguieren para proparcionar valar v
lograr los resultados para las partes interesadas pertnentes,

EL 5GL pailidlita a la alta direccidm apilimizar ol uso de los recurses consklerands las consecwencas de
vas decisiones a largo v oorto plass,

Un 5CC proporciona los medExs pars identificar las acclanes para abardar laz consecoencias previstas y
nin previstes #n la provisica de productas v servicis,

22132 Conbexto de una organkmckin

Coispresder el contexto de una organizacidn es wn procesa. Este proceso determing fos factares que

influyen &n & propdsite, olfetivos y sostenibdidad de b orgasizacion, Considera Factores intermos tales

comd fed valores, cullura, conoclmisens v deaemipedn de fa orpantzaciin. También considera (actares

;x;tﬂrﬂl_ﬂ l|=|l= coma eniernes legales, tecnolégicns, de competitividad, de mercados, culturmles, sodales
eniraios,

La vision, miskin, politics y obiethms son efemplos de tae forees en las que se pueden expresars (oo
penpdsitos de la organizacie, | ! o

224 Partog inleresadas

El concepte de partes interesadas se axtiends mas alld del enfoque dnkcamente al dliente, 5 importante
tonsderar toclas lng partes inberesadas pertinentes,

Parte del procese para |a cesmprension del contexto de la organizacitn es identificar sus paries
Interesadag, Lag partes interesadas perdinenbes =0 squellas que gereran riesgn significative para in
sustenibllidad de la organicecidn s sus necesidadss y expectativas no s cumplen, Las erganizaciones
defines qué resultadas sun pecesarius pars proporcionar 3 aquellas partes interesadas perticemtes
para reducir dicha riesga.

Las organtracioaes straen, comsiguet ¥ cansecvas el apoyo de las partes Intereandas pertinentes de lag
cue depesnden para gu it
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150 9000:2015 (traduccidn oficial)

LIS Apayn

251 Generalidades

El spoyo de la aka direccifn a1 560 y al compromiso de les personas seemites

= [a provislde die [os recursos humanns y otros reoarses adecuados;

— ¢l seguinzienty de los proceses y resuhados

== |a determinaclin y wwahmaciin de bos rissgoe v las aportunidades, v

== |n Insplementackin de accines sproqadas.

La mdyuisieldn, el despliegue, o monbasimiento, la mejora ¥ fa dispasicidn Nnel responsabie de b
recarsakapoyan ol ergankEsdido gl lepra de fag oljetives,

2252 Tersanag

Las persomas son redurios esenciikss para g arganizacitn. Bl desenpeia de L arganizaciin depeidls
ife cdim ik s comporLen las persona s dentre del sstema en o que trabajn

IZn wna organackin, las personas we compramelen ¥ alimean a través gl sntendimienta ¢omils il 1a
peolitica de ln calidad y bod resullados destados por s cogantzacide.
£253 Competenda

Un SGC es mas efective cuasdn todos los empleados entienden y apllean B hablfdadas,
fermacitn, educaciin y experiencia necesariad pord dosumpedar sud roles y responsabilidades. Ex
respensabilidad de 1 Alta direccids prepociosar las oporiunidades a las persones para desarrallar
FETAR Competentias necesariag,

2354 Touao deconclemcia

La toona de concigsda se logra cuando Tas pereonas entienden sus resporsabitilsdes @ cbmo sus
aclones conkribuyan A logre de fos ohjetlvos de la arganizscidn

2285 Comunicaciie

La comvunécRcidn interna planificada v eficat (&= decir, en toda & organieacice] ¥ la externa [as decir, oo
Ing partes Interesadas pertisses) fonmenta el compramiso de lag persenae ¥ aumenta la comprension de:

— il contexto de | organiaciing
—  las necasidades v expoeciabives de bos consumidores ¥ 68 partes interesadas pertineites;

— el G
2.3 Principios de |3 gestiGn de La calidad
231 Enfoqme al clienis

2.3.1.1 Dedaracion

Fl enfngee principal de la gesticn de la calidad ex cumplir los requisites dul dignte y tratar de exoedder
las expectatness del diente.
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2312 Rage cadonal

El éxito sastenido s aliama cuando una arganizacion atrae ¥ conserva la conflangza de los dientes ¥
de otras partes inberessdas pertinentes, Cada aspecto de 2 Interaccide & clionte proporciona una
epartunicad de crear mis valor para el diente. Entender lag necesidades actaales v Futuras de ks
chientes y de atrag partes Interesacizs coptribire al éxito sostenida de la orgnsizscicn,

2313  Beneheios clave

Algunos benellcis cdave potencizles sons

— imcremento dol valor pars el cienta:

= imcremento de la sssfaecion del diemte;

== miajers e la fidelizecidn del clhant;

— Incremento de la repeticin del negoein

= Inerenenta de la reputacidn de 1o arpanizacidn;
— ampliacida de la base de dientes;

— Incrementode lhs ganancias y | ceots de mercado.

2314 Acclones posibles
Las aceinnes posibles incluyen;
— r-rmlm['eraIu:di:nterdrrnru:ﬁeludir-rctu:mmnquﬂmqurmﬂzmwlnrdnhmzauiuclﬁt
— entender las nocenidades y expectativas sctuales y futuras e ke dissites
© Pelacionar los chjetives de ls organizachin con las necessdades ¥ expectativas del clisnte:
— ml‘lluhil.';:rIu:nnmﬂf&idﬂﬁyq;mmlvuddcllunuutmﬁ:del:urg,mrlurl-is;

— plaificar. dizsehar, desarroliarn, produdrn, entregar v dar soporie 3 los prodisstog y servicios para
cumplir las necesidades y expectaclvas del clieste;

=  Eedir y vealizar o seguimivnto de la satlsfaochin del diente y loozr las acciomes adecuadas;

— delerminar ¥ tomar acciones sobre las seceaidades ¥ expectabivas apropising de ks parics
interesadas pertinentes que puedan afectar a la satisfcclin Eul{lim:lq

— g=stionar de niasers activa las relackanes com los clientes prra begrar ¢l &xito sostenida.,

137 Linleraegm
23201 Declaracitn

Low lideres en todes ks niveles estableren la unidad de propdsito v 1 direcddn, y crean candicianes en
\n5 qug lad personas se implican en el logra de los objetivos de 1a calidad de [a organlzacicn,

2322 Bazerzcional

La creacite de by unidad de propasite v la direccit ¥ pasticn de las PErLONas MeFmiten & una
organizacion alinear sus estrateglas, paliticss, procesos ¥ recursos pars legrar sus objetivos.
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2323 Bonslicios cliva

Alpiangs Bepeficios dave polenciales sorc

= pumeitic & la eficacin ¥ eficienci ol cumplic bos objetieos de la calldad de lo orgenizacidng

— mejora en lacoordinacidm de lns procesos de ln argeniscion

— mejard e B enmuaicacks eniee los nheeles y fendones de la arganimcide;

— el ¥ megors de b pecidad de la npantmcdn v de sas personas pars anfrepar log
resubrackic deseadns.,

2324 Acciomes pasibles

Las acclones pasibles Indwyen:

= coesnnkcar en toda la orgasbaciin la elsidn, la vistio, @ estrategia, as peliticac v lea procesad de s
aigankaciong

== crear y mantener los valores compartidos, & imparcialidad y leg modsics dticos para e
conpEnrtambenls en Lol s niveles de la arganizacion;

w=  guraldecer una caltusa de la conliznes y [a integridad;
— [omentarun compramisn con 1z calidad oo tada a prgenizsiing

— psgperniee de @oe los ITderos oo todos (o5 niveles son clemplos posiths para s personas de b
nrgamizcidey

= prapnreinnara las personas log recorsog, by feemesion ¥ 13 auterided requorida para-acmasr con
rsponsahilElad v ebdigacian de rendir cuentas.

—  imapirar, lmsntar ¥ recesocer la contribocdn de las persunas.
233 fnmpfﬂrﬂi“-ﬂ.ﬂtﬂﬂl‘ﬂﬂ“

2331 Dedarsdin

Lag porgsnks compabentes, empoderadas v comprometidas én toda I arganizecics son caenciades para
oursentar la capacidad de la organisadite para generary proparconar valor.

23,32  Basge racional

Parg gestioemr una orpanfeacios de mandsa ulices y eficiente, es imporfante respetar @ ieplicar
activamunte & lodag |aa personzs en todos los niveles, B recosdstimaent, «f empnderandesta y la mejora
du In competencin fucdlitan & conmpeoniss & la5 personas en el lkogro de bos objetivos de 1b calidad de |a
nrEanizasicr.

2333 Bencficlos dave

Alpuanos ber: ficing ¢lave pobenclales som

—  wejred dela camprensién de los objetives de |a ealidad de la organizncida por parte de T persoads
tlie In crmanizacion y aumenty de la motivaciio para lograciog

= aumento de la participacitn et de lag pergones s las sctividades de mejora;
— aumenta en & dosirradls, iniciptive ¥ oreatividad de las personas:;

— purmento de la satlsfacchin de las personas;

Para ger utHiE-EI"Iﬂ'
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— surenta de la conflarea y colaboraciin en roda 13 organsacking

== damente de la atenckdn 3 los valores compartidos y 2 13 cultura n toda la Crga NI BRLiE,

1334 Acciones posibles
Las acciones pasibles incloyen:

= comunicarse con [as personas para promever la comprassién de ks importancia de su contribucion
Inlividual;

— promiwer la codsharackin en toda la orgasizacion;
= [lodlitar el didlogn sbierte ¥ que se compartan ks tonecimientas v kb experienca;

— empoderar A |35 personsd para daterminas |as restricciones que afectan al desampsnn ¥ paca tomar
Eniclativas dim bemar

— recoeacer ¥ afradecer la contribucki,, ¢l sprendieaje ¥ la megorn de las persanas;
= posibilitar laautcevabuseitn del derenipefio frente a log objetivos personales;

== réalizar encuestas pars evabuar b satisfoceidn de s persosad, comumivar los resultades y tomar las
arcloees plpoiadas

Z.34 Enfoquca proceans

2341 Decaracidn

Se alcanzan resuliados coherentes ¥ provisibles de manera mds oficaz ¥ eficheste osando las acvidaces
s untiendes y gestinnom conio procesos interrelacsonsdos que fanchinan came un sistesma cuherente

2342 Bate racional

El 50C consta de procescs inlerrelaticesdns, Entender cdmo este sietons prodime oy resultalng
PEMLLE 8 ufAa argantacide eptimiar el sistema v sy dosampedio,

2343 EBenelicies dlave

Algunos heneficos clave potencialos som:

— aumente de |8 capacidad de centror ks esfuerzos en ks processs clive ¥ en las oportunidades de
Eorn;

— resultados coharentes y previsiiles isediante wn sistema de pracepod alineardos;

— optimizacics del desempefio mediaste |n gestidn eficaz del precess, el uwio eficiente de bos recursos
¥ B reducchin de lie bas reras inberdisciplingis;

== posibilidad de que 3 arganizaciin proparciang conflisnss a ks partes Inferessdas en b relative a g
coherencin, eflcacia v sflclencia

1344 Accloncs posibleg
Lax acoones pnsiles Incluyen:
— Cefinirlos objetivos del sistenss y de los procesas necessrios para bograrics:

= @eiablecer la autoridad, la vespansabilidad y la obligaciin de rendfr cusntas para la gestidn de
los procesog; - . P ————
i oo . - -
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| " piiteoder las camacidadesde la arganfzackiny determings B4 rstricciones de recsrsor antes de peiuar:

= determinar Ipg inesdeperdoncias del proceso v analizar & eficm de lag modificaciones 2 los
procuses ind tvidualos sobes gl gisteima como un boda:

— pestionar los procesos y sas Inkerrelaciones oma un sistema pors Jogrer les shistivos de la calidad
e [a prgamixaciiis do una manera e y o Serie

— asegurarse de que la Informaciin necerasis s5té disponilde pars operar y meforar los procesos y
para reddizar el segmimientn, analzar ¥ evaloar of desempeio dol sistoma ghahal;

—  pestioear s riesges gee pucden alectar & las salidas de los procesos ¥ e bes vesultados glolales de
L I

235 Mejora

2351 Declamaclin

Las srgankzaciones con ity Henen wn enfogue conbinun hacia la mejora

2.3.5.0 Baso raciolal

Lo e e exerscial par geee una arganzzacion manteoga ke niveles situales de desempehio, resecione
o lus gienbios on us coedichonEs INbEF g ¥ EXIeITas ¥ ored nuevas oparmonidades.

2353 Bonelicios dave

fAlgumos beneficios dave potenciales snn:

~ mejora del desempeio del process, de e capackiaSas &6 @ crganiancion ¥ 62 [a meiptaooidn del dlicnts:

s mizjora del enfoque en la vestfgaciiny I determamacion du by crma rais seguido dis Ip prevaszion
¥ [AA diRned corrertivas;

= nementy dila capacidad deanticipa ridy reoceionar bk rosgus y courtusddades Internas y externas;
—  mayor stercita tanko & In mwjora progresiva comn a la mejora abrepta

—  mejor usa sel dpeesdize prra la mejorag

— awmentnde le promockin de la inmeneacitn.

2.3.54 Acclones posibles
Las acciones pemibiles in luypen:
- promover ol establecimients de objetlvos de mejora en tedos lus niveles de la organgzacian;

- pducar ¥ formar g las personas en todas los nivelss sohie odoss splicar s berrmientas Bagicas ¥
Ia5 matndologles parn logras oo ohjetivas de mejorm;

— aRegurarsedeque 5% PETSONAS SO0 COMPEberies [ara profever y compdetar los proyecios de mejona
exite=amente

— desarrallar ¥ desplegar proecesos para fmplementar Jod proyectos de mejoraen toda ks organizacion;

= realiar sogulmientn, revisar y auditar (@ planifieacidn, la implementacion, 1a fnellizacda ¥ los
resultndos o led progecbns de meora

— inteprar lag consideraciones de la mejora en el desarrollo de prodactos. servicios ¥ progesad nuevns
o e | Fleades;

Traderrbdan ald sl FEATA treod eten Tradeorian ol ceile
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— reconncer ¥ admisir ls megars,
L8348 Tomade declslanes basnds en |a ovidestia

d3dal Declaraddn

Lag decisgones basalas en ol andiids ¥ la evaluadéa de datos ¢ Inlormaciin tienen mayvor probabililad
de producis ko resu (tados deseados,

2562 PBaseraclonal

La tansy ¢ detizionss puede fer om process complelo, ¥ slempre Isplice clerta inrertadumshea, Con
Irecoench impdica mdleiples dpos i Tueites de eptrsdss, 220 como Su intérpretacion, gue pueds ser
subtigtiva, E% importants sntender las relaciores de cassa v efecto v 1ss congasuancing peroneiabes
no previstas. El andlisis de log heches, Ins evidendiaz ¥ los datas cosduce 2 una mapor abjetividad »
cunilmnzs e ba tosna de dyeisinnes,

2363 Beneficos clave

Alpunns berelicios clave poteneialoe s

—  nesjern e bos procesos de toma de declskosis:

== Mijera dz la evaluacido del desempeic del proceso y de |n copacided de lagrar los sbjelivos;
= mafory b o efichcia ¥ eficienciz cperativas

= ameTo de la capacidad ds revisar, cuestionar y cambiar lag epinones y faa decisicses;

== Qginditis 08 |a capacidad de demostrarla eficada de las deckicnss prioviae

2364 Acclones pogibles
Las Recines ponilybes mchupem

—  determinarn medie ¥ haoer o segoinderte de los indicadares cave parm demostesr o desempedio de
la areamizacking

= [inEr s dispogicion de lax persunas pertinentes todos b daine necesaries:

— aregurarse di dsie ks daed ¥ B informacitn sce suflcentemaitie procises, fnblag y sajparos

— anakimar y wvaluar los davos ¥ b islormacion utilizando métndes adecuados:

— mmegurarsede e L [orenna e (otipetentes par analizaryevaluarlos datos segdn sen ne pesaring
= omardecishones y wenar necinmes hispdag es la evidencia, equifibranslo la experiencioy [a intugcidn,

L3.7  Gogtidn de lag reladones

1.4.7.1 Declaracon

Fara ol doite srenids, s coginizciohes gestionan sus relodiones con les partes insereaadad
rrrlimraleg, Lales como los provesdares.

2272  Basprcional

Lag partay interesadas pertinentes nflaes en o] desempeo de wnp argenitacion, B mas probable
lograr ol éxita sostenidn cuardo wna srEasizaciin pestiona les relaclomes con sus partes interesadas

Tradusisie slical /08 cial Iraeslabien | Trai et os el fick e
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s aptimiezar el impacts en :1.r |I|:r|:i1||1;|:|1r.-. Es particulsmenle fmputante [l pestidn de Lis selaciones
tom la red de proveedores ¥ sotios,

2373 Benelcog dawm
HAlgumins heneflcios clave potenciales sone

— surnento del desempefio de la arganizacide y de gus paries inere sadas pert nentes respondiendo a
o= pportunihdes y restrimiones refacionadas con endn pare inpereeds;

— entendimiasto contin de lns abjetivus i los valares entre (a8 pasbes interesadas

— aumante de [a capacldad de crear valor para |as partes interesodas compartiendo los recursas y ls
campeleneiy y geslinnands logs resgos relativas a la calided:

._ = umacadena ghe suministro bien pestionsda que proporoans un Dejo estable de ProcuctnG ¥ e vigloa

394 Acciones poslbies
Las arcimes posihles inclayver:

— determinar las parbes Inberesadas pertinentes [tales oomo - proveedoses, seched, clientm,
invursicrislas emplesd sy la sncisded en so conjunta) ¥ su relaciiin con [a organizacidm;

— delérminar y priorizar k2= rdaciane con las paries inleresadas guoe es necesacio gestianar;
— estzhlener reaciones goe eguilibren s ganancias a corto plazo com las consideraciones a largo plaxo;
— reuniryoompartivi informeaciin, laexperienciay bos recorsos con lasparies interesadas pertinembes;

— meedir €l desempefio ¥ proporciomnar retroalissentaciin del desermpefio a las partes interesadas,
caaisde pia apriyHaldo. pare aveeesar las (zidativas de mejorg

— esialilecer actividades de desarrello ¥ méajara calabarativas can Tay rovesdores, b socion v olray
partis interesadas;

== [penentar v recosocer las melores y los logras de bos proveedores ¥ o2 socior.
2.4 Desarrolio del 36C utllizando los conceptas ¥ los principios fundamentales
241 Maodelo del 560G

2411 Generzlidades

Las organ izariones comparien muckss caracteristicns oon los senes humanes coma un arganisma social
vive ¥ cjue aprends. Ambas soo adaplabives v constan de sistentad, prooisd ¥ R ividades ipteractivos.
Para adaplar su conteste variahle, chda uno necesita la capacidad d= comiso. Las orgacizesions can
frecaencia anovan para lograr mejorss gigaificativas. Bl modelo de SGC de una crganizacido neconoce
que no taded 1o sistamas, procesns ¥ actividades pueden estar predetermingdos, por In tango recesita
ser flexible y adaptable dentro delog toenplegidades del contevto de la organizacian,

24,12 Sisbemea

Lzw presnfear jomng Busan enbesder o conbexto Intereo v externe para identificar [ag nemedadag ¥
expactativas de a5 partes interesiclas pertisesta. Ests infarmackn se utllis en ol desarrollo del SGC
para lograr la sostenibilidad de la organtzaciin, Las salidag de us piooeso pusden sée 1ag entradas de
o pemenss v edldn intercorectados en ona red total Ausgue oon frecoencla perexca gos consta de
procesos similanes, cada organizcidn » g0 360 08 Ao
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2413 Proomo

La oeganizacidn tiene peacsaes gue pueden definirse, medira ¢ mejorarse. Estos prorosag Isleractian
para proporcianar rescltados coherenfes con Jos abjetheos de Lo arganizacitn v crwoen Himites
iz fuites bees, Mﬂmr procescs pueden ser criticos mieatras que ofros pueden no serlo. Los procescs
viemen accividades interrelacionadas con entrada e que peneran salidas,

F414  Actividagd

Las persanas colabaran & us process para llevar a cabo gap actividades diarias. Algunas actividmlee
estin preseritag ¥ dependen de La campressive de Ios oljetivos de la organizacitn, mbentras otras no lo
eETEN y rexccionan con estimulos externos para determingr sw satsralea v elecuciin.

242  Degicrello de on S50

Un SGL &2 s sistemn disdmico goe evoluciona en el tiempa mediante periodos de mefora. Cacla
arganizacion tene actividades de pestidn de la onlsded, planificadas formalmente o Bo, Egla Morma
Inéernacional preporciona orlentacidn subre cdmo desarrallar en sistema formal pars gestionar estas
actividmler. Es mecesario detergminor las adividodos exlientes en b organfzacidn ¥ su adecuagiceg
refacionadas con & canfexto de la crganixecidn. Cxta Morma Internacional, junto on ba Hormas
E50 9004 o 150 201 puede utilizarse para sudar a b organixsciin o desarenllar un S6C cobestoomilo,

Un SCC formal propareiona un miaree de referencia para planificas, sjecutay, realizar ol segulmiento y
njarar o Jnrempelio de las actividades de gestbin de lo calidad. El 3GC no necesitn ser consplicadd:
mias hien es nocessrie que refleje de maners precisa las mecesidades de ba organizacian, Al desarrallar ol
Sl Jug conveptos y pringlpins Mandamentales dados o et Nocma Internacianal pestden progerciooar
una valinm orientaison,

L plardficacian de un 56T no =5 un suceso gingslarn, sino mas bisn un process comtinuo, La e nifcackin,
evoluciing & medida que [ arganizaciin aprende ¥ que g cireumstancias camblae. Un plas Giine e
cuewia todas las actividades de b calidad de |a arganfeaciin y assgura que cuhre tada 1s orestacién de
esta Mormna Intornacional y bas requisiios de In Morma 150 9000, B plan ge implementa bras oprobar s,

!:'-!ru una arganbesdidn e inportaste realizar un meguindenio ¥ evalune de maner regudar la
imnplewentaicn del plan y of desempeilo del SGC, Los indicadores considerndos cuidsdosasents
Licillitan pstas actlvbdedas de seguimienio ¥ evnluacion.

La aucitorfa es un medlo ce ovalisar b eficacta de un 5GC, para identificar riesges ¥ para dearminar el
iwmplimlentn de Ing requisitos. Para que I3 seditorts sean eficaces secesitan recepilarse evidencias
fangiles ¢ intangibles. S teonen acciones para la correcciin ¥ mejorn bosadas en 2l andlisis de |a
evilencia recopilade, EF conncimista adneirde pedria conducira la | snovacdn, lewsndo iesrmpetio
del S6LC % miveles mds aktos.

I43 MNoreas de SGC, otros slstensss de pestidn y mandelag de sxcelencia

Lers emfogues de un SGC duscritos en s normas de S6C desarrofladas en o Conité Tenios 150,70
176, en otras nermas Je sistemas de geaidn v en modelus de excelencia de la wipanizacen se basan
EN princijids comunes. Permiten & una organizacién klentificar los riesgos ¥ ks oportunidsdes ¥
cmtiene orlentacidn pars B nejora. En ol contexto actual muckas cuestiones come la insovacdn, L
gtira, la conflanza y la repatacion podrian considerarse como parfimetros dentro del SGC Las snarsns
rulativas a sistemns da geatian [por ejemplo 150 B001), pestidn ambéental [por afesple 150 L4001 ¥
festidn encrgdisea [por efemplo !EE'EI;IW]]. A8 Enmo otras normas &8 skstemag de pestitn y modelos de
=xcelencia de o ooganleaciin, han considersda aeto,

Las mormas de SGC dezarrolladas en ol Comnivd Téeubon [S0/TC 176 proporcionan in canjunta oo pleto
gt requisitos y directrices para un SGC La Normg 150 9001 wspetifica Jns requisitos pare wn 560, La
Horma 150 9004 proporciona oriestacion sohre an amplio rungo de ahjetivos de un SGC para & Exito
sustanido ¥ 1a mejora del desempedio, Directrices pars 105 pampenentes de un SGC inclupes ks Noraas
[50 10001, 150 10002, 150 10003, 150 10004, 150 10008, 150 10012 ¢ 150 19011, Difectrios para bos
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aspeclas Lécaloos em apayp de un SGE mduren las Mormas 250 10005, 150 10006, 150 10007, 150 106014,
JE_J' E_IJ'{liE. IS0 10018 ¢ 150 10612 Doozmentas nermalivee anapoyo de un 565 incluyen fos Informes
Temicos IS0TR W0013 & 1500 TR 10017, Los requisitos para ur S5C mmbidn se peoporeionas en normas
serlorickes g pillicas, tmles comn la Egpeciicaciin Thoika 1503 16949,

Las difersnies partes de un sixtema de gestidn de ano orgenisscidn, indupends so 566, pueden
indegrarse comn wn slstema de gealide dnios, Lox ohjetivas, Ins procesos y ks recursng relatives afa
calidad, eredimienit, fnonciemicnla. rentahilidad, medida ambiemes, salul ¢ sepuridsd orupacioes),
energla, segarklnd y obres sspected de la arganimachin pueden lograrse de wne feema mag =ficaz
¥ eledliva ¥ uearee cuaidlo el SGC se lnkegre en ofrae aistomas <Jg gestido. La organizacidn puede
desarrollnr una ouditor (b il 0p @ sistema de gesidn frente s los requisioas de méitiples Bormss
loLwmacionales, tales comn las Nonuas (50 9001, 190 HE0L, [SO/EC 27001 « 50 0001

HOTA El manzal de 150 “pl uso integrodo de les mormes de sisienas du gestiin® pesdes- proporcioear una
orientaciia Gl

3 Tﬁ-rm.ln-:-s vy definiciones

11 Términos refativas a @ persona o personas

ERA
alta direccidn
prriota o frupo G perdoiag g ue divige ¥ cuntria una evgesimcids (3.2.1] al mas alto nivel

Hoia [ alaentrada: 1a altz direccide Lene ef podor para delegar autordad v propocions recersos dentro de la
aFgninicin

Brin & & ba aniradi 5 ol skance del detone de geidn [25.5] compremle 2élo urm perio da wsa arganizsdin
enboicek |8 2Ra Ereohin serelne o qehoa's dviges y ooscrolan esa e de laorgasfiaciin,

Nota 3 0 la entradan Este tirmine ornstitope uns de s ddraisoy comunes y deliniciones ssoncinles qora Ins
mesrmma o it esva e gealida Qe A mnpeivkennn e o Aseso SLdel Segl esssenn |50 cansodelada Je L Faree ]

de las Derecivns 1R, TEG

31z
consultdr ol 2istommn de paaticn da la el idad
persona poe ayoda a la onganizoodn (L2 10 en la realinocide de o Sspethd OF gastidd de o eenlidad [3.4.3],

dando pessornmignle o Mfprinncids [LH2)

Mola | 3 la entrada; Bl cmsulior dol fighea & gestlim de la calidad pueds también ayodaren la reatizackia de
petrbe gl @ oo dp geanids delo calad {LAA).

Mowi 2 & leencrada: La Borma (50 1001935005 prpsrdionz oriestacks mbre oios distingusr un congulorn di
siqrered de gestivn e |z calldad coempetrots do una que e ks ea

[FUENTE: 150 10:019:2005. 3,2, inndificada]

#.1.3
participadin activa
Lon e part e &n una actividad, cvenla g siluaciin

214

LaEprentisn
pordfcipaciie oetiwe [10.3) e, ¥ oontrihuciin 2, las actividades para lugrar olbjerives conspartickos (3.2.1)

Tradworiin wickil/ 4Tl aandon Tardartiac alfdrlle
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s | instruccidn |

anteridad para digpoper ?
gestiin de i decisidn

autoridad de decigidn

prsend ¢ frupae die personas a quiksss g0 he asignado la responsahilidad v toridad para toneas
decisiones sohre Ia confgereciin [1104) o T i pars

Woka 1 2 la ewirada: s partes imberesadns (12.3) porteantes dentro v fuera de In sngpesiascidn (1.2,1)
aRlar represeatadas on a sutsridad para dl:p:l:l:l:]r_ e I ebarrian

[FUENTE: 150 100072003, 3,8, mmodilicadal)

3146

responsable de la resolisciin de canfllctos

=satisfaceidn del clienter persana iadividkal designada por un provesdor de PRC [2,2.7]

La2 partes en ks resmduciin de en confTicto {39.0) Lt g . @ A ayeara

EJERI'LEG Emyronda, volordarks, personsd coscracad’o (a4l
[FUENTE: 150 100032007, 1.7, eandSTepda)

3.2 Términos relativos a la orgonizacién

3il

arganicacidm

persona o grupo de persouas que tiene sus proplas funciones con responsabilidad teridnde
relackunes para fopror sus efesives (1.1} il ndes, autecidades y

Mota 12 b entradm; Bl concepen de caganlanelim incheyn, eore saras, un trabaj f

mE ! or independicene, nls,
EEHACN, firssa, qurprar, mitoridad, socdedad, smcirois [L22], srganizesiis h“mr[m:cu Inr_ltutll-mmu
parte anmbinaciim de fo1as, y astdn eonstnuides o fuo, petiwar o privadas.

W 2 a 1 estrade: Gty térming constituyn uno de los tirmines comunse v definicones ssenciales para lng
formas de sisheniis de gestian que se proporcissin wn ol Anexs 5.1k Suplesterto 54 sansolklado de la Parte |
o lasi Direetivax IS0/ KL, La dedinieinn eriginal se ha mo@hesde afadientdo k sk 1o 1o esteila.

3.2

contextn de la srganizacdn

coitbiracidn de cuestiones internas  extornag gue posden tener un électe en el enfogue de b
ovganensi (12.1] para el desarrofa ¥ logro de sus objatives (3,210

Hola 1 ala entradn; laig obfitives do ls arganizaciin pueden csiar rolicdanado preatlie e [ 250
Strvicior [RLTL invereisnod ¥ comportassenia Bagin suy partes fniberesmdos E_E,J}F e I

| g T i'ﬁn.ﬁllﬂ-"l-l-llﬂ‘llli'-lll-ﬂrllll:
dl' Ill:l'l.l‘t' e servizin ;"Ilblk{l CLlimED R IqJ'"-'-F qul‘h’m“ bEnediziol 1on |rl:":ul'l1l.'|:'l.

Keta 3 a o entrada: Eo Snghi, aste concepiu con frucimcn so denowing niedissle olrot Wrmisos, bales couo
eHIRD crpreserial, Sentborne & b angannclon” o “ecosislema de una aeyanizackin,

Mot &3 b sntrada: Entender In infropstrocneea {1.52] puede ayudara definir o eontesan do b caganizacidhn

113
parte interesada

m‘: :;ﬂ:r'ﬂ':‘-'d-:;dﬁ"' (LL1) qua pesde afectar, verse afectada o peroibirse como alectadn por uns

EIEMPLY Clisules [L24], propletarios, perinnas de opna orgesieeckn, peovoedoros (L2561 Banca
w;l.l-;rfr. :I:dkll:ns, secing o socirdad e geseral que peede Inclair compethileces & gropos de preddn s
CHE S LS

Traduccitn afial /DMl sekasan Trade rtina slidele
[z ¥ 153 3015 - Tosdow bas derechios fenvvados
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Nita.1_a l entrada: Este birmine constuye ueo de los thrmines comines y definicion
nosmad di Eeiomas de pestiia gue o propoedioran 2n el Aneso 51, del mﬁ:m} 150 mmﬂ mﬂ;&ﬂ;ﬂ;ﬁ
e las Dircetivas IS0/TEC | definicin origined s he modificzdo shadienda of mospin.

3.24

clicate

perseisd U ergenimride [L2.1) que podria reciblr o que recils wn prodocio (L.26) @ un servicke (11T
destinado o esp perecess o eronnizacdn o requeride por &l - J

EIFMFLD Consumidar, dlieare, winarn fiml, minoriss, ressplar de il uctn i rooEsD
(AL Intg oo, heneficiarts ¥ comprade = prodiicin & srviclo deun p

Mot | & la wntrodac in cliente pucede ser Blamn & rdberne 3 1 orps Hisme e,

335
prevpedor
wpanizacie (L1 que propetciona un predicts (306) @ us savibo (317

E|EMI'lp Fehicies distriteid nr. minorists o vendedor do on preducio, o @5 Service.
Muta 13 b eniras Un proveudee padds sar intores o exierne 2 1 organtuacian,
Mota Ta by smirack B una situacidn conrsact gl wo proveoror poeds denomi nacss d vear “mntratisss

J.1.6
proveslar externo
iy [3.5.5] que o 8% parte de bs orgmiizocin [3.2.1]

EJEMPLD Frodhsctor, disteisuidur, minorista @ vendedor de un prosnces [LIE] o un serdpip [LLT)

3.2.7

provecdor de PRE

proveedar de un procesode resnlociin de conflicnns

pecsena U argondenckio (L20] que praves ¥ opera an procesy [(41] d= recoluciin de eonfTiekas

[A2.R] cxternn

Mnta 1 2 la entrada Gencralmente, un preseeder de PRC #2 uns esttidad Topal, disgint de bz organizmcifin o g In
pursnng cuma imlividus Fdel reclamanie. De esta rmanern g2 anlatimn s sirisiee S mdopandencia y oouidad,

En nlp=sas situscisdes, fv cilahkor dentrn de [ erpmesschkio una unided separeda pary pratar ls gangins {19.5)
sim resnlvEr,

Moda i a la entradms ] prevesdor de PRE conracs [14.7] con G @irles @ propercicnar fa resphechin de
conflistes, ¥ os responsabile del descepria (2500 Bl provesdor de PRE proporcicsa respursables 28 b resaiicddo
de cogTebm [LLGK El provendar de PIEC Leaesbieon wklllz persunal de apeyr persenal de dieecchin v etro
personal disecaivn para Sekn eI recurs i M rckiros, soposte sduiin rtive, sebitonciz on B elboraciin di
pregramac ke, frnnckén, =alas de reuninnes, supereisto § faoiosns slndlires.

Kuld 3 a L gntzada: Leg proveslores de PRO peeden adoptar imechas formas incuvends entbdndzs da fines de
uora, entidades on [Bes de lecno v entdodes paidicnd. Adiosud una discreds | 1LIE] tomlion puads zar an
provoodoede PILE,
Bula 4 & li conbaln: Ee G Nosssa 150 1000533847, a0 ubllzs ol Brmina “prneedor® an lugar del bismine
provecdor de FibC.

[FUENTE: 150 10C3: 2007, 39 modifeada]

338
asncimciin
=xalizfaceicm det clienle= orpeatencids (1.2.1) formada por organizaciones o personas ouemhro

[FUENTE: 150 10003:2097, 3.3]
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taa instruccidn
funmcidn metraldglca )

ankdnd funeionsl fom rezponsabdlidad adenindstrativa y vdenlca para defiale o implaseniar & S oa
Lrevitdn de des mediciones [1.5.7]

[FUERTE: 150 10022: 2003, 3.6, modificads]

313 Términas relativos a la actividad

3341
mCjore
actividad para mesjorar il sheseomgeds [235)

Muta 17 la envrada: La actividad puede ser recurrsile o peofusl

3.3.2
mEpacs Sajilinen
actividad rerurrente para mejorar el dssempeds (28]

Moan 1o laentreda: Bl prarero (14.1) e esmble oo ndfecivos (2711 v de 2nootrar speetu s idodes pars Ly migune
L2 1] esmin grodes cont i mediantes ol uen de heitenpns de fo pealiverin (L1399 v de cosclasioges fedn andinris
(1003 del wmdlisic de bos sacer [RYL de b svisiongr (11L2] por bs lirecdin (5.25] » obeos el v
paneralmenin conduce 2 wra sockin oorachag [ 21220 o unn accidd edmmbier (21207

Moto X m la estinds: Exte Wirming conggiteye uno de les piradines comeies v deleniciones esoncinled jiand L
normas de sisbemas de gestsdn que s proporciesan en el Anexo 5L del Suplemento B0 consolidadp de b Pare 1
e bk Birectivas |50 1EC. La definiclin origing] s L medificad o atadiendo Inwoto § o s ertoda

333
Ensridn
acilvidades eoordingdag para dirigic y controlar una orgasiencids (2.2.1)

Nola 1 a loentrada: La gestién pueds incluir ol astableciméentn de pobiizes (3 Lo
{341} pors lozrar estos objeifms. A (158 y stiferimd [1.71) F procems

Hoba 2 a3 entiieia: Fvie nnda no s2 apdlca a la versdon espafalade 1la Koisia.

34
pestidn de la calidad
Jravtihd [33.5) oo respecto 2 la caldas [ LAT)

Mtz 1 & W antrsada; La gestldn de la cabidad puede inclulr el estallesimicegn de peldicns do ln calidsd [5.59)
¥ In3 ebjetivos de b calidad (1.72] y hee procesns [(L21) pora bograr estos objetivos de 1o calidsd a traves de
In planificacsda de la calldad (14,50 o asegeraminits do le calidad [L38), o cootrol de b mlidad (3331 v b
itiizia dg b enhided (2001

345

planifeacion de la calidad

pacte de la gestide di lo colided (354]) orfentada o sstablecer los obfetivos de fo colded (17 yala
especilisacitn de o8 proceves (34.3)] operativos necesacios v de los reoerses nelacionados peeg ograr
Ies alettvas de fo calidad

Hotn 1 3l entrodac B estabdecimiznoo deo plans de lscalilad (LL5) pusde ser parte de la phnificacién do facalidod

d4.2.5

aseguramionie de la colldad

part= de [ gestidn o kv enfidod (3.3.8) arieitsda a proporcionar conflanza en que se camplirdn los
requisiens d¢ he el (LAS)

a7
cantnl @ 13 calidaxl
parte de la gestidn de i cadicded {3.3.4) erientsda al cumpliméento de los regnisitoy de v colidod [1.0.5)

Trasincsnin elicl /Ofictsl trvssda Hen T netio s offl clelie
14 5 B30 2NLE = Teilas b depectss rescnvoadiog



con fines de, S0 S4M1:2015 {traduscidn ofictaf)
dnstruccidn ’

334
maejora dela calidad
parte de la gestidy de In ondided [2.3.4] orientoda & aumsentar L idad de i )
d:h_rq.'h'eﬁ?ﬁ_ﬁ.ﬁ] i capacidad de gemplir con los reguisies

Hota 1 &b ehitsady; Los reqeisions de 0 calldsd pusdis estar refacinados cei o

k-l 4 g fork - alquier peds el com [
230

gestion de ka cenfiguracidn

artividades cotedinadas para dirigir y oostrolar I8 cogpurecise [110.4)

Mot 1 ¢ I enivade La pstiio de ke configuescide geaecalments s comcentra et aethridndes bérnicas y

erEanizativas qeif estaldtcon § mantfehen € conbral de s produets [L18) o sarricks [127) ¥ au informacitn
shs cnnfigurasiéa el pradusta (L10) durmee tofoel cick de vida del prodects,

{FUENTE: [50) 20007:2003, 3.5 modificada — La #ets 13 b entrada 5= la modifreads)

310

w““ﬂ”; ratul_:lu.r_ _

spestion de L configuracde> ddivklades pora controfar las maiidas d deTa & .
fﬁu\ilqkpuhﬁ:mm‘ﬁnmhmﬂ|m?mdﬁwmm [R.L3) después & probaciin

[FUENTE: [0 100072081, 1.1, modificaila]

1311
actiwidad
<gestida do proyerioe= @ manor objeto de rabajn identificada én un propeete (3.4.2)

[FUENTE: 150 100062003, 3.1, modificada]

3313

Festidig e prayeclos
planificacide., prganizacéa, meguimiesic L:Lu..'th carsl @ Infeane & bados [os aspectos, de un
prapects (AA2) ¢ e mistivdcian de todes acuellas gue estdn involucrados en & para alcangar leos

clajetivos del pooyedio
[FUENTE: 150100052003, 3.6]

3313
objelo de Iz configuracitn
ohlete (LA dontro de ura corfipuracidn [FA06) gue dstizlsoe v funcics dé uss Flial

[FUENTE: [S0 100072003, 3.5, wedificada]

3.4 Términosrelatives al proceso

141

procesn .
ronjunto de actividades mutuanente relacicoadas que utllzan lag entrades para preporcionar un

resultaco previshs

Kot 1 2 v entredic Jaw ol “resulisds presizo™ de un prodeso s dendiste salids (1.75], prodecte [135) @
servicin (A1) depeady del contevtd d2 L refemeibin

Mota 2 a laeatrady: |25 entradas de on process son generalmeste s salidas de obvos procesosy las bdas deun
procam men anaralatonte i eebeudae di olreg processs '

keta 3 alkenrad e Do o mis procesos onderio que s Tnberrelocionas @ iteract an po edan innibién considerarss
OOTRD U Prosdem,

T b v et YO TRGU] rra oo Tl ieonion Gl
£ 150 201§ = Tidhoo by oo covarvaslze 18
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Hoa £ a ln entrada: Los procesos @i dna organizacidn (1200 genernlments e plasdflean v ge renlban bao
condiciance sontroladse paca agregar vakie

Hota 5 a la entrsdi: Un proceen en of omil la conybmided (16.15) d |x xadidy resultante oo pueda vadiderse ge
Exiners (ol o econdmion, fus Fecuensla se le deaoming “procaso cspecial”,

Nata fizn la entrada Este tfrmino o2 ens dy b tirminns commmes v delieizinnes coose iales pira Iy normar do
simiemid de pestidn que se progedcioen on ol &npxe 3L del Sepdemenbo 150 consolkledo do [a Paite | ds les
Directivas ISO/1EC. La delinkokin original s2 ha modificads pare origar circoaridad entre process y sallda, p ls
nabas 1 a5 o laearenda ga han afiedide,

Boh2

PrOFecn

procese (34,1 dnico, consdstent en un conjunco de actividades covrdinadas y controladas con fechas
de infein ¥ de finalizaciée, llevadas a cabo pard loprai un alyetive (121} conforeme con reaufsios [3.5.4)
eepecifioas, lncoyendn las Bmitaciones d= Hempo, roata ¥ recursos

Mda 1 a ln emdrada; Un proyecto Individusl poede foonar pacte de la estructumn de sn peoyects mayor ¢
peneralimaen ot Ciess wnh fecha de infcho ¥ Mo Teacidn delinida

Nezin 2o [a entradas o alpesos proyectis, s obdetios ¥ ol aloance se scrualzan y lag enreeterations (118.1) del
Products | LE} 6 serwede [L1T] e definen progresheaments segiin avoliciona ef proyects,

Mots 33 la entradai L3 salida (L5 de un proyectn guede ser uia & variag unidisles de producio o servicio.

Mota 4.4 [a entrada Laerpostascidn [221] del proyecto norstalmience &5 tesgernl v 20 ssablice porn el demps
de' duracidi del prégecin,

Kota 5 a la estrada: La conplejidad do las infersecisins odstosries eatre lag actividades dod prayoca se st
neoasariamente relacksad i oon bomagnitod del proyoeste,

(FUENTE: 130 100062003, 3,5, medificads — Las nofas T a 2 se han imodifiead o]

343

raalizacion dzl sistema de gestitn de la calidzd

praceso [34.1] de establecimients, dotuientacida, Inplementacidn, mantenimiensy v mefara continuz
do um glitamr de gestidn ¢ fa caticled [1.54)

[FUENTE: 150 10019:2005, 2.1, méxlificada — Las notas se e eliminadol]

344
alguisicidn de comparencla
process (3.5.0) para alanmar comperecin [3,10.4).

[FUENTE: 150 1601852012, 3.2, madificsdal

4.5
forma especificada de llevar a cabo uila sctividad o un process (14,1}

Hita 1 3 la entrada: Log precedinientng poeden estar decemaninides n pa,
145
sontratar sxternamentn

:stabieces un scuerdo mediante of cual una arpanizacidn (121) externa realiss parte de una fancién o
arecesy [A4.1) de una argonlecrdn

Yetn 1 a la emtrada: Una organizaciin exterza estd fosra del alcance del sistesa d# pestidn {3.53], aongue la
‘unesiis o proceso contrateds externamente forme mrte def aleanee.

“nte 2 a la istrada; ste birming es use de les thrminos comunes y definiciones ssonelales para las neemas de
;I:h:mn: o8 pegtidin dque 3¢ proporcisaan en ol Anexs 5L dal Suplements 150 consadidads de 1n Paree | de b=
rectivas TR0 TEL.

Traderedan elisal FMTian] tmesdateny Ted scfion nfScEle
& B 150 2215 - Tadas s derschos resercaidis



instruccidn |

I o
comtratn
sy vingulinke

348
digedfio ¥ desarrolio

ctnjunts de processs (L41) que translerman los reguilntes [L64) parn un abfeto (L6.1) &0 reguisitns
i detallaing ey pse cdvatn

Mata 1 A la entrach; Lox requisitos qee forosan la enbrada parn ol disefs v desarredio som con freceencia el
resuliads de la investigicios F pavden impresarse de on medo mids asplio, ¢n un soitids mdis peeenal gee ol
de Jos reguisites gue Brsan & safid [ZL5) dol disefio y desmenclio, Los requisibes se delines genevalineits en
Asrminny de caracieristicar (LLLLk & owin propecrs (14.2) peete kaber varias ctages e sk v dassrrobia,

LK T o 1o ealradds: Log pérsined "disedo”™ " piarrolla® v *dizedo v desarrollo® 3 veoes os uclllzan coms sinfedngss
¥an g irea s 55 uhExams parn defindr dilvrenoes soyiic ded ddng y demirmllo golal,

© Bnbi 3 a B oenifsdic Puedo agicanie un alificative e indicar o maturalezs de o que se emi disefusds §
desarrillamln | Fh"hll.‘!ﬂ#-ll'l..t'.l".ﬁl"lﬂ ¥ dasarrolis de un preaduvcin [L L4 dlp:rp;}lﬁgm'ru.ﬂu de un serviclo (L7 o
dischn v desarnilio de un preen (1000

3.5 Términos relativos ol sistoma

151
SRvtensa
eoitfunne d elemantos interreiorionades o que Frternchzan

3.5.2

iilrassbriwis

curgnnizedine sweme (BR1) de insabciones, egoipns § rendoer (A7) neoesarios para el
Mg anaisiento de gna e fin (22.]

353

sistema de gastidn

canjuntn de elementas de uns prpaninncids [L241) istarvelackomidos o qusd intvactian para esoablooer
profiticas (150}, ahfetives [13.]1)] v procesos (3.4.1] par lograr esbos objetivos

Mota 1 @ 1a entradar Un sissemna ok pestinn pued tratar gna gl @eesipling & vorias disciplinas, por ejamplo,
peastidn e Mo calidea’ | 1000 gesfinn =ansiora & gralon aimbamnl

Piota & a fa patradle Lo dlemeaces del sisioma do gesiin estblenen la estocturs de i organizaciio, [ns roles:
¥ lms rasponsahilidalis. b planilivaciin. & operaciin s politices, oy prichicest o riging, Lis cradinsag, s
olieifeas y 105 pracesns para legrar omns shicthes

Kotn 3 a |n enrrada; B aleance da un shtome di gestiim punde schdr [ minlidad de la organb=ziin, fencianas
eepecilicig o hlesgieadas de la organizecidn, seorioacs eepocilicas e klentlicodas de fa organimcidn, o wd o
i fwncknnes dentro de un grups de ergesttackaes,

Kats 4 a Iy entrasls; Py Wreecsn o6 uan dé lis 18rmines camsses ¥ definiciones monciales purm W normas &
sivlemas de gestidn que se proporckaan oo of Asesn 51 dol Suplistentd 150 conselidedo de ta Parte 1 da by
Ddrecrivis PO B La dolichciin originn] o ba miodifaoode me dizabe 1 modifcacdn e nenotse 1 a 5l omrade

.54
stxtema de gestiin di lo calidad
pearte e un sistemy de gestiiy (15.3] rolacenada eon 1e colehnd (1.6.3)

155
ammblente de trabajn
cenjirmba de condicionss hajo las noakes 5= realiz e trabajo

Weds § o leanurado: Las coadiciones pueden iaciulr fctores (sims, sociabes. pricoligions y anibiantales [mles como
lEmapEe T U A, Dl minackin, exquemes the recnnocimienin, sxtrie inhornl, orpondarmia ¥ strdafzrn en el rabajad

Traduccioe aftoal 0Nl maestniasy Tradicicn fickeie
£ 150 3 = TFarkas b derehias rearsides 7
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conflrmackén matral dgicn
coifurtio de aperaclones necesaring para asegurarse de gue ol epuipo de madicise (111.8) &5 conforme
con o requisitor [3.46.4) para su uso previsio .

Mita 1 & 13 entradar La confirmaciin metsoligica genesaiments Induve calibrneifa o vweeifensitn (LR121
cmlquier ajeste mecoraria o repareckin (L12.9] v posterior rocslbrackim, costparaciin con ks roguisioy
metroligicns para el use proviso del eqelpo, nsl como caalijair sllado v o Bquetods requeridos,

Huta I 2 la entrada: La onfeassin motroligha no sz login hasla, ¥ al menos que. 5o haya demosrada
docupsentadn b ad scusciie de les eguipos de mediclim para & utilizazids previga, d

Mota T 2 la eotradss: Lod requistes reatios a b stilliseidn provists peeden indulr coesidernciones tales e ol
rafgi, la resohciiin y los ervored mdrimoe permities.

Reatn 4 & la eitradm Los requisioos ne ol dgicos normalmeste son distintos de les reguisitos del progaree [L14G
¥ I CONCULTAan gk peciiendor en ks mismos. i

[FUENTE: 150 1001 2:2043, 3.5, modificada — La nota 1 2 la emtrada ho sto modilicads)

357

sistems de gostidn de las mediclones

vunjunty de elementos interrelacionados, o gue Imteractian, necesarios para bagrar k. coefirmaciin
metroligica [15,6) v o contred de log provesss de nedini'dn (2,115}

[FUENTE: 150 10012:3003, 2.1, modificada)

358

palitics

carganizachinm. intencigmes v direcclin de una eviqeeizockn [E21), coma las eepeean Tormsslnente sy
aira dliiecckdn (11.1) : e

Wata  ala qnl:m;l_m Esbe edrming e ita de lng bdrminos oo unes ¥ delingioned esenciales para Ing norreas de
slstemas de gestitn quo w proporciosan en ¢l Aness 31 del Suplements 150 consolidado da |a Barte 1 de las
Hreidenas EOFTHE,

359
politica de Ia calidad
petition [LLE) refativi &l cotielad [L6.2)

Nota 1.2l entrla: Genaealinente Ia pelitica de 1 colidad o eehuranta con & polltica glebsal de & arganizesidn
[EZ1} poech adinearse cos b wads (1518] v b miside [1.501] de lo erganizscitn ¥ proporciona un marco de
referencin parn ol etablechmiento de ke abseefing e o cafislod [ 1721

ot 2 a la encrada; Led principios de fin diz 18 eadided] presentahes M i Husrigil
ennstibeir fa base para ol mﬂﬁdmmﬁ': I pulltica g ka calflsd, o e P futsrmadiunal pusien

1510
vigidn

=arganlzaciine= aspiraciin de aguefls que dna arpanizaciin uerein llegar : el -
expresa |a alta direccidn (Z11) (L1} q gar a ser, tal como

1511

miigitn

“organizackine progésito de fa exstencia de la argonizsacidn (3200 tal camo o expeesa la ol
Arrevods (111) e

3512
estrategia
plan para legear us elf=tio (L11) aargs plaza o global

Traifursida olicial ATl tragbien Trad o s sMdle
1B & 150 25 - Todos bas deredii rorvade
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&8 Térmings relativos d bog requoisitos

351

alxjers

eivtidad

LT

cualguier cosa gue pusde percibirse o concehirae

R B Frochie (L2081 meweiche [L32]. procese [1AL) porsoa, anganiescidn [1.31], sheme (LALL
resurfk

Bota o s entzmbic Log aldeing poedim sar meteriales [ por gempl o un maboe. una boja de paped, un Samanm],
1o B b ies [ ne ejipln, uns nda de sancettien, s plan dy prowectn] o imaginados [por efempls; el ssiado
furern il wna nrzanizaciin ).

" [FOENTE: 150 1087-1: 2008, 3.1.1 modificala]

3.6.2

calidad
gradlo em el que un conjunto de cometerftions (1L100] inherentes de un abyere [10.0) cumple con s

raguimded [ 30k

Hata 1 a b esivada: BD pdeedss "ralidad” guieds urikesrss sacmpadads de adjitivie talde como pebee, buina o
CNTe kN

Mota 2 & la entradse *Inherente”, en conlrmpasicidn a “asigneda®, sipni e ogoe existe 2n ol alyein (281,

3.6.3
closy
matepnria 0 rango dado a diferentes repritoy (1064) para un ehjetno (360 gue tispen el mizmo uxo

mncignal
EJEMPLO Clamas de billiotes da usa compafiis s res o catagoria de hatules on un Gilom,
Muls 1 a b eetrad: Cuando se csLablecs un ropulsio ée fo coldos (3650 generalments g2 expeciiics b clase,

364
reduislto
pecusidnd o aspectatva establecida, generatmente impliciia o obligatoria

Mo § & In centimila: "Genealmente implicita® shemilica que o5 habitial & prictkn esmidin para I srpamiaicido
(AZ 1}y fas pories Gteresodas (1.2.3] ol que b mecexidnd o axpostatina baje corsidenscitn estd implicin,

Maola 2 = Lz enlrods; Uk requoisio coposilosds o8 sqeel goe ot esmblecdin, par gemplie 2o fesnmide
doncwnominelr [LA01

Moti % a b estrade: Pupden ptdzarse calilicetives para identificar en tipo cspesilen 4 reguisioo, por ofempis.
Foruisitn) de e piwticts (S50 requivits do b geeidn de o calsod [2.1,4], mequisiio 4] clente (.24 reopisiio
e b solidod [L0.SL

Mota 4 a la enkrada Los reqelsitos purdes sor generdos jof s difsrestes partes interesadas o por b pespia
organizaciin,

Mola 5 o lasetrade Faro legraruna alta seiiglrookin del cliests (LILE) prtde S20 nece Sirks CUINpSs und expacinbam
di i elieme ackoss = o o duclarsdi ef peneralisence Impliclia nl os obligateia,

hhota 2 I emila: Esbe pbrmise o5 wm de los tirninos comunes ¥ definiciones ceencinkes para las mormms de
glarrinng de gestife qoa s proporcioran oo el Anese SL dell Suplements 150 eonsolid ade & la Parte e iz
Drectivas 1SIUE L dullaicidn arfging] se he reedifneado afadicedo ks ootes 3 2 52 B entrade

.65
requisino de 1a enlidad
reqnzite (1.6.4) rdative a b cofided {1.6.2]

Tormrd rerin afical el raeslatia o Trads era oSkl
& |5 20115 - Taukag les democh o ressreadin 19
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.06
requisito legal
Fequisito [14.4) ohligatorio eapecilicade por wn organismo legislativa

.67
requlsits reglamoniare
reguiicite [S64) obligatario sspeciiicido por una autoridad que recibe o mandaon de un Srgana lepistative

J.0.8

informaciin sobre conflgurackin dal prodscie

raguizito [L64) v otra isformackdn para o disefio, 15 reallzecion, B verfoocids (ZEIZ). o
funcionamdenta ¥ al separte dean products (L8]

[FUEMTE: 150 10007:2003, 3.9 modificada)

169
o confarmbiladd
ircumalimiento de un reguisio [16.4)

Naln § 4 le stind; Betn o v de os Hermines comunes v deffaic oacs ceencdfes par Lo anrm ks & alitein Jo
poetifin que se proporciones e gl Anes 5 diol Suplemania B0 mnsoliade de la Parte | de lns Dirsctheas (SO0RLE,

3.5.10
dgfinpro
no canfnrsnidad [2.69) relativo a un use previsio o especificalo

Hota 1 & In coride: Lo distindiin enbe o concepims defecte ¥ no conformided o5 impartanme pey sus
connotaciones legales, pasiscalizmante sgeuiles amcindas a la responsabilidad leanl de dos wevdisctas (1140) ¢
serviviear {111 7),

Hata T ol entzsde: B8 use previsto mal y como lo presé el o e [2,.2.4) pedrin oster afec ks por basturmless de
fa dyforamcite (1A], wal oo b isdlraciones & funcinmamientn o de momesimisnts, propeecionndas por e
proveydor {12 5]

R

cixnforan idad
cumpimionto de un reqelsra (Z6.4)

Hata 1 u b entrad o Esta nota ne seapBea s b veaiso aspahala do b Norma,

Mot 2 & L ealrile Bxbe bermine ex uno de ins vlrmisos commaneg p delefcisnns ssenciales para B narmes da
sistemas de gestion oea @¢ préporcionan on ol Anceo 5L del Supkinento 190 cosselfidada de e Paree 1 do lag
Mirvsthvax ISO/IEC. Lo defink in origing se lia mediicadn afindiendo Ia not L a ks entroda,

1632
capacldad

iﬂlt];'-iﬂ dir b oidyeler (1461} para realtzar una salfda [2.5) gur cumglicd bed reguisitor [R54) para ea
LRI E]

Hetn 1 a ls entradm En ks Morma [0 35342 % delnes tdreians rolativas o s rapesiiad de los proceses [LL1)
& ampu Je ka estailistica.

=X E
traxabibidad

capacidad para seguir of hlstérion, 1a apticacitn o 13 localizachin de us ofyero (1.5.1)

Motn 1 a Lo erads: AL consdderar un products (A75] & un seevicfo [LLT), I creesbilidod poede esar
relasionada oo

= glaripen & bex materiales v fas paitex
— &l histiken dil peosessr v

Wra oo & o] MR s barien M Tevd wa o wlicks e
20 €3 150 B0 L5 = Thinr g ilererkas resaraiog



ilr'con fimres de

. ¢ ccibn 120 9EE2OLS [traduccida alictal)
Iinstru

= la distriljuciiin y bcalizagijn dil proghcn o secvicin despos dz b entrega.
Hizta 2 a laentrada: lin 2l canipn die In metrodogla, s= acepoa b diefinlcldm dadi an I Guin B0 TEC 9900

3614
confiabilidad
capacilsl para desermpefinr oiifo ¥ tadedu e reguiera

[FUENTE: IEC B0O50-192, medilicada — Las motas se han sfimingdn]

A6.18
Inminvaciin
et [0 L) tanewe o casnbiad e qus cosa o redisieibo e valoe

Mote 1 a b emladi: Les aetiadndes gee resaBan én syt idn grsoralmonte se peslionas

MoLa 2 a la entrmd i Lainneencie &5 peneradmenic ﬂgnll'lcau:'.'-;-en S ERoin.

3.7 Términns relativos al resnltado

171
wh o Livd
resultada a lngrar

Koin 1 ala enirada: Un vhjet ive peede serestrabégion, tdctios w ope i,

Wotn 2 a fo emrada Les pbjeibvos pusden referirme 2 difpreetye dizciplines [Exfos romeo objoiiuar Bmoncieroe,
de wxlud y seguriid v amblentrdas] ¥ s puedlen nplfoar m diferentes edvcles [come eiboabdgicos, par wds
ergasdrrciin LU TH paraad jfepecng (24,7, o preafivcrs [27.5] ¥ ol procesa |31

Hitn 2 a la eetrader Un sbjetlvo se poede axproar de ol ee mansrok, por diespln, can it ngsubsdn prevish, un
Frogpaiin, e e Euis mporak ive, un aietnie de L cnlifes' {1731 @ meedizeto ol uso U rérmisa s conun Sgnificedo
similar [ e epimphs, fif o et Lall

Hofa 4 o la eodtadiic o el c3nlexto de sEcemas de pescdn de fo cofded [154] o organiznciin (205
petablese lox olyerkod de fa cediifod (2720 de forma coherente con la gt de fe cofded (.50, para lsgrar
resaltadas especiioos

Mok 5§ n b eabrnda: Dete téeming £ uen e los rérnians comeunes ydefinkclone s seenciales ors s nonrmes do
pitemas de gostids gpae se proponcissan on o Anexo 2 ded Suplements |50 sodsalidnde dis la Parin | de D
Birecclvs SOV IEC. La definictin aripinad m e modificnlo st nbe i nimdifizacion de 1z neta 2 a la entrada,

372
ahfetiva de la calidad
iy (1,24 L) relativa a la ealidod (263]

Finta 1 a by oebrnda: Low nhigtivos de la calided peneralments 2o hesan an by palifes ge fa onfded [1.59) de la
nrganizoind (LL1]-

Mot 2 & |z oo bradian Los shjekl wos de Le calidad generalmente se especificas para s fundin e, givolkes ¥ proo:sns
A3} pertinentrs do b oroesitacris [22.11

i

Axito

sarganzackimn= epra die wn abfative (L21).

Hinla @@ L smirsda: Bl dits de una avpmsbrids (2210 calities la nevesidied de un egeifbrio enbs sus istreess
coomdinicns & linandores v e nocraidades de sus @orter lterasmdes (1250 tnlax coma elfvnnes [24.9), ussarios,
rersluniiEgfacsonisies (propletarioe]. |2 persnay de ls gesisnile, peeiedones [1.25] sadax, grepas de
imtends v cominidades.

Terimd st bn ol ial A HTieal coaresieron Trail poion wTcels
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__instruccién |
vxilo dostenida )

“ar QA Eachn> gnta (A1) dursnte wn pericdo de tiempo

Mita 1 a fa entrada: El deitn seelomids snfaties la necesidad de un equilibie estoe b inlereses soosdmim-
ffmancisrns de una prmnizacide {1.2,0) y aquellas dd enterme ssctal v coolighn,

Wota 2 & ba entradie Bl éxito sostenide se relaciona con s gariss intermmstar (52,90 de wna orpanizacide alss
medE‘m [ZL4], propdotarins, persones de une arganizaciin, prossdderer (L2851 hanogeoros, sindiestos,
uosion o by soclodmd

e il
sallda
resuflado de un graoesa {34.1)

Hutad als entrach: Que s salidade uns organizckie {121 sea mnmmeductn (306} ssm servicis [1L2T) depeade
de b pregescidernncis do lps corarterisiicas (LU0 nveliondar, por e frmpls, |||'|.;I|1|r|.|;u|—,.| CHC S0 wirde rl:|_ wita
paluria e 0 producto misntre guo o sestristre de mra pinbura encargads od un Bervising usa hamburgsesa
COHIprIda o= wma benda mdncckstn s un presdlecio miantmy qee una hambusguesd recibids, andsnmls y sarvida
B LN MRS TUINSTIEE G8 izl de un sgrecis,

176

prmsluctkn

sofidg [L25) de una organfescidn [32.1] que poede producirse sin que se leve a cabo ninguna
transaccido entre la oeganlzackin ¥ el diente [1.2.4)

Mota 13 la morade: La producdin de se prodecm se logre sin ge gosssariamante 5o lleve @ caba ninguis
Lrafinsdion, vnire of proveedir (LL5] r ol chenie pere frecucatemeste ¢l elimsonte seevicla [(117) estd
fevnhcride o A eidropa. ol divme,

Fota  a la entrada: Bl eknwssto dominante de un produets #3 2qud que o5 seneratments 1angible.

Pata 3 a b entradac El hardware o tangible v sn cantklad £5 asa carmeladstica conkabla (5101 {por sjempln,
nevisdtizas]. Lod materisles procesadnos generalmests s tangibles v su cancidad 5 uno chencliviatics nlins
[por elemplo, combustitle o bebidas refrescastes). Bl bardwars v los materiales procesidos con frecueticia e
duiaminan bienes, Bl sftwaire ecestils ca fnrmacin {:LEZ} Inde pendientsinests dal media de’ enirepa (par
efempda il prograna dnformdtiog, usa aplicssian de b lifenn mdvil. un manoal de Iesreesion, 4 FEnlenido de
un diccionaris, ks devachos (e sutor de una composicaan swsieal, bn licencia de comducior]

337

servicio

salidn {225} de una ovganizackin (2.2.1) con al menos una actividad, necesariamenta Hevada a cabo
#tilre W oo pantmcion v gl elignte [1.2.0)

Hola 3o la entrada: Los elemesbon domingntes de un serviclo son geseralmonte intangiblo.

Mota 2 a i estead w Los sorviclos con fre nucse s seabaiman actividades en lainter iz con el clienie parassosbiosor
requisitos def chenta [26.4) asi coms durante b cebrege del servicin, y mende invslucrear una relaclin conifesa,
ol ejefphs con bancos, entsdades comables o organizaciones plitlicas, coeo escuslas u hospanles piblicos.

a3 aln entrada: La perevizidn de un servigio pusdo implican, por ajempis, i 5 ol 11 Lz

. Hrrl-it:lﬁ'-']ﬂﬂﬂ reiizade soboe un producto {115] Lasgible sessiniitrado por el ciienre {por elemplo, reparmsites
F U TSI

— uma actvidad mnlizada sobre un producto angible suminisorodo por ol cliemte {por efespio, [ Jeclaracife
de ingrosos necesaTls ikfd preparar una declractin de impacsios);

== 1 entrops de nn productn e gl la entrega de Informackin [LR2) en of &4 In
wansmisitn de tonscmiento) ngitla (por mempky la entrega de inform [LELZN e o) ronlass

— loreacitn de us amhisnte para el clicnte [por ejempls, en hinike v rectauraekes)

Pt 43l entrada: Un scrvigio prioralescnte \e esporimena por o o ione.

Trafunehh b ol SO sreasta fen, Trad o e slfecie
iz 3 150 B35 - Tisikas 124 dprechal retervnd g
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an =|..| 5
2TE - - . ' -l
clescinpeia -
ressudtzdn mdihile
Mota 1 alz entradie Eldisempefic se puede relaciomr con kallozmoscenticstives & cuslitativog,
Maia 2 3 2 entrade Bl desomgeds s relackinas con la geeidn [113) do actividades (21111 procous

[24.0]. pvodlvctay (1G] morviciss sistenns {151) v rpratmaciones [3211).

Moty X oo entrda: Esie ef one de los fonaieas mmeees ¢ deflscienes mencinles para bis norme di siglesas
de prstidia que xe proporcionse en &l Angsor SLodel Seplomontn 150 anseiidade de b Parte 1 de s Direciéas
IECYFEL. La dedinicin ariginal me ba modilfcale con b modiliessifs da I nom 2 2 la cerade.

.79

riesgm

electo de lir lncertidembes

Hura 1 afa eniralo; Un eliecto s ona desyias iBn de be ssperide, ya sen prsttfen o negacive,

Mula 2 a L etierveda: incortidumbire rs el estada, incloso parcial, de deficiancin de igfarmonidy {17 re laciiisda
cof b compnen sain o coanciniientn b un gignto. su censorusncla o su grobalilided;

Mota 5 4 |5 entrada; Lon (recuencio © ricsgn s¢ carstierien por refreancia p eerotos petenciales segin so
define @n L Gula 150 73:200%, 1.51.3] y consacpancier (repiin so define o 1o Gula 150 73:2000, 34131 0 2 una
snmbinaciin gle dxing

Hota 4 @ la entrods: Con lreposengis ol rlernn 52 pepresa en rbeminns d2 ing 2ecshinaddén de lex conserueacias
o uin evenie [Incluldng cainhass 2 bs circargtanciad] v la predeiubdod |seads se delise en le (i |50 TEI000.
40 asocimla de goe courm.

Moty § & la entred: Lo palabm “riesge” alqunas voces s uciliz cwsidn »éln existe la- posdibdad do
Ce A B nEine nogalien.

Mora 6op b cncrefa; Egbe birmaing e usg de Ins f8rmines cotnures v definkclones ssenciales pard [5 sormas de
sickemar de gezikln gue seopropercicean an B Anciog SL del Suplediests |$5 mlmﬂnm L i le=s
Divee s BE0/ELL. La definicisn original se ha modilicodo afledEnda 13 nota 58 leentradie,

ERe 11
clficlencia
relacidn eetre o rexultaln alcanzado y lns recursos utiltzados

3211
eficacis
prainoen o que se realizan lasactividades planificadas ¥ oo kgran o resultados planificados

Hota | & ba encrada: Fste vérming o wd-de his wrinlies ceniunes y delinicinnes escciahe pars [at sl de
sistemas de gesBdn g st proporckean en of Aeeso 5Lodel Suplesoents 150 corselidste g la Parte [ &= las
Birectivas 1501 0C,

18 Términos relativos a los datog, la informacion y la docementacion
Al
datas
hiechos gty wn aljcde [24.1) -—
102 Para ser utilizado

informaciin R
incas [LAL] Goe poseen significaca con fines de
instrucclon

Trexd ieriire aloal TR o treneiet en M Traduciiae allidells
2 1513 BRAS - Tosboe bas darvchios rospresdes i3



T LI LE i
3.4.3 [ insirus i
evidancin ohjeriva

itvos (E0,1) qoe respaldan |a existenca o veraddad de algo

Hetn 1 a b entrnda La evidescia ot birae reead i die Ba elisereact ]
. Pt et wlifutivg pueide o 5L i a i, seatein (L1084, aunnes

Muta % a ba erbrades La evidescia objctiva con Nines de msbtorio [2L31) geserabsonts @ enmpane dp ragisns
(30100 dedarmiomes de hechos o obra Dyffemosion (RAZ) qee won pertinentes pars ks erlerley s aaiiaro
[ALEAT] v veriMealles

3.0+
Slstema di Mformaciin
=distema de gestiin de la calidad> red de @oales de comundcaciin urifiades denteo de usa

orieraieaoe (3211}

jas
dacunsemto
ifrensckhs (2A.3) ¥ ol medioen o pee estd rontenida

EIEM FLI Raglierro (LA I0 ) expecifioncidn (3.0 7], decunseint de provadinzientn, plann. informe, norma

Note 1 a b entrada: Bl medie de sopeete puede sor paped, disco magniico, electrdnics u dpticn, falearalia o
dEsitin jElrdo o una combinaclin do &sos.

Hute I & ln enirada: Con Precusmia, un conjunin de docewcnios, por eesgd eepecilnaciones v regisinos . s
. . P tiopes ¥ Lo .
denaminas “doumenracidn

Mota 3 a |a entrada: Algunng reguisites [L6A] [per yessply, o rogquisite de ser legible] se refleren o todo Lipo d
dogumsento. S embargs pusde reqadsitas dferenes para las especificeciones [por clompla, ol raquisio de wstr
enntrnbuln por revisiones) y los segistess [ por sempbo, el requisico de ser recupsrabil).

.85
informaciin doecumentada
infrrmaciin (30.1) qoe una organtzacids (12.1) tiese que controlar y mankener, y el medio que s contiens

Nuea 1 2 la etrnda: La dnformasiim documentada pueds ealn o di do il
cuslgmier lyente. Fu ran euplguicr formatm y wedio, ¥ puede proseadr e

Mota 2 a laanirada; Ladnformackhn dosumeniata pusdo hacer referendca a:
— ol =latomn e peitid {1L5.5), bnchabdos los precesns (141} rdacionados

— hinformacion generada para quo la organizaciin opere [doosssniaching;
— hievldisels de los resultados alcanzades [repinnes (2100}

Kotn 3 n b3 enmvada: Eae Erming o uno de Ins birmines comunes ¥ definiciones aioaciales pas lag normas de
slmreds de geetidem que se proporciesan o ol Asge 5L del Suplemesto 150 mnsolidado de la Pame 1 de ks
[Mrectivas 1S0/1EC

3.8.7
o5 perifleacidn
dorwmeptn (1.8 5) que estallece requisfens [L.6.4)

instrucchla de rrJUnT:-. roidod (LILE). ks {LA0Y plann Eenien, doswaenlo de proceddmicnio,

Hots ¥ a b entrads: Una especificacife pusde ssts retactanaa con artividades (por demplo, un documesto &
proceulimizite uns wtpecificacin de proceso[A4]) y usa cpecificadin de saxape (11060, v com preducios
-I:-H..'E.ﬁ'!l [nf:l_r_l:l_r-plu. una efpecificnsian de prodcee, una especificaciin de desempede {11E] § un plasc)

Trasd iscchion wlolal 076l Epndntos, Trddclion alliddie
24 0 |52 2015 - Toal rg box gerocheg reservailas



E T et w . . n B FIPALIL L [ EFSEIECC a0 ﬂ!l.ﬂﬂ']}
L instrucclo _!

Mote.2 a laeatrnda: Puede que, sl sespbiecer requisites una srpecilicasiion e extablpse e sdicional ]
rﬂulr-l:rﬂ ffrt::lh! par ol aitsetia p desarroi (L41) ¥ de este mods e algunes cros pml:lrnurllll:qu- ;-;.I;-.r:“uL:

388
manuil di ba calidad

expecyicaciln [LRT] poro of shtema de gestidin de ka calldad (1.3.3) de wna ergantmcidn (L21)

Mefa 1o la osfrada; Los masuskes e 10 @lided peeden varior n cussbs g detalic
¥ farmils parn adiaess gl
tamatto y complefidnd di cels erpaniasedio [EL1] en particolar e

3.E8
MHIMJH
¥ rin [LET] de los procedimbntas [(3,0.5] ¥ recorsns asneiidos \ C
o pachficactfn CLAT) de ks proud MJHF‘!E"L‘ a apdicar, codndo deben apliarse

Kuta [ ol eprade Esios progedimivios peneralmcnta il agrelios relaibess o los
- s [ LY J
aestida e e culidnd (204 7 3 bas processs de renlimcifn del srodisers {1.2.6) y servicie (3,2.7] i

Mota £ a la vasrmile: ln glan de b calided bace referoscls [recuencla bag el ‘ot [ LAE)
nrﬁrunh:rl-lu_ﬂﬁb:j]d-n"rﬂnli:nlmm s A artas sl sl de o : °

Wala 3 2 la entradfa: Un plem de 16 ealidad im
calided u [l e uE pentvalmeste une de lor resultados de la placifironiin e o
A.2.10

rogistrm
aeciimraii (LES) que presenta resulrad e ey e idos o propeorciond evidencia de actividzdes rezlizzdns

Mot 1 & In antzada: Las reglstros pusdes utilisarse, par wempln, para formallzar b trambilidad (L0103
as rem : ¥ para
proparcinna esfdescia da seifioacnoo: [LILLLYL scolnies preventivas (1LY y orciones romeccivos (31023,

Hota 3 g In sstrada: 5 geneimil s figistro i oosesstnn eefar s jetos o conliel dolextmdn de revisifm

REil
plan de gestidn de proyectio
decumento (E8.5) que especifica qud 5 secesarko para cumplirbos abjetivor (27.0) 06 proveco (54.3)

::H 1 8 Le eobrnans Un plan g gesaidn de progocts debarh incheir o hacer relerencis ul e da b cpiving (109
[LLELE LIS

Wota 2 o la entrada: Cussdy se apropinln, ol pha de gestilinde progecto bmblikn ieduye o hace referencla e otros
Fanes onms aquelas refativo o 1 e ruckures de by organizacisa, Ins recuisog el ealindarin, el presapuests,

gevtiie (L1T) ded respo (12} b gestitin ambisnval, la de | =alud lad) v Ao searfda
seguridad, segiin s aprepinda, pewcin amiental, 1a jastide de |2 salud y segeridad v lo genfn (LX) de fa

[FUENTE: [53 10000:2003, 2.7]

1812
veriffcacidn
warfinmacifn, medinnge W aperacan de eridencis obiettm (18.3) de qoe 58 has cumplido los requiniios

4] especiiNoadas

Huta 1 0l petrads; ba ovidencl obiztha necesarle pam una verilicackda pueds s e resultade e uns bapsreridn
L.LLII-: V& de olras Formug e deferminagds (11100 tales como resifxer cilculos aliernabives o revisar los
tscuine ntos (3451

Wets 2 n 'l eetrach; Las acthrilndes Bovndas a cabio para fa werEfiescain @ voces ge donominan process [1.41] de
cHElloacad

Mala % nla eneda La pabbra“verilicedn™ s= wilSza piea disignor o retnde cor rempordiente.

Tradupsidn pbcialOEcial irdslavien Tradodlon oflicels
B 150 BE 1S = Fodan lea iloreces resanaries 25



l instruccidn.

1.E13
walidncicn
confirmacida, medisnte la oportaciin de evidencla clyjetiva (483), de que se han cumplide bos
requisitos (3.0.4) parauna utilizacidn o apdicacian especilica prevista

Hota 1 a b entrada: La evidencia shiptiea secesaria par una volktackin es ¢l resuliado de un snsgye (111101 u
wira forma de dedersisaciis [2111], sl coma pealizar cilinlse pkernaths o revisar los docomenbes (101.5)

ka1 2 la entrada; La palabra “wlideda® so utilies s disSgnar ol metada corrmipandienle,
Weta 3 & la ontrad w: Las condichone s de stilizacidn gara B vadacion pusden ser rakles o simuladag,

1804

Justifieacion del estado de la configuracidn

registre @ Informe fonmalizado de la inforesseion sobre configaracan del prodocto (3.6.8] . el estado de
hus cambéns propussies ¢ el estadusde la iswplemestacién de los cambins ap

[FUENTE: 150 1000712003, 1.7]

2815
£a50 especificn
=plan de ba calidad= tema dal ghin de i oo (309

Mola 12 b entradda: Este tixmise w ulillea par evitr B repeticks de “proceso (14,1], provucre (L16), propects
[24.2] & funimie | 545,27 dentro de la Meessa 150 0005, a +

[FUEMTE: 50 100052005, 5.10. modificadz = La notn 1 8 Ig sirsds ge b mmtudificado]

o =

3.9 Términos relativas al clients

dsa

retroalimantadion

=xatisfacciim del diente= opiniorses, comentarios ¥ inuestras de lnterds por an preslucio (118} un
servicie [1T) & an proceso de Lratamdenta de quejas [T4.1)

[FUENTE: 150 10002:2014, 3.6, modificada — B tdrmima "servicio™ se la feclwido en 1a definiciin]

R ]
satisfaccidn del eliente
percepcitn del elfeace [1.20.4) sobire ¢l grodo én que sz han camplide |as expectativas di ks cicnis

feta L s la entrada: Poede gue 12 expectativa dol dierde no sea conacita el avpoadeseids (111, o incfuss
el propio diente. basta que o procircen (176] o sarvieio (127) s2 entregae, Para alcassar una alta satisfoclin
ol chenie puede s otrsarin mumeplie usa expecioiva de v alfere nduss @ oo esld dechroda o estd
genralinente Eeplizila, ui e ohligatora,

Mota 1 s ln entrada; Lag qeefns (10.3] som un irdicador hakiteal <o una hajn mtisiocids dd diene. pero
ausencia die las missas na linplica necemriamente usa clevadz samlstaocila dal elignrs.

Hata 3 a b estrode: Incluso cusndo ks requisites del cleats {16.4) s hem noordado com el chionte y &stos se han
cumplidn, €50k N0 Asogsa e prEeIente Uno clevads serisleceion dil S,

[FUENTE: 150 100042002, 3.3, niedificoda — Se han mudificade las notas]

3493
qmj-= .. -
<dativfaccion del cliente= expresidn de lesatisfaccidn Becha 4 una erpomiaocide (L1A), relativa a sa

praducta (32.6] ¢ servick (322), oal propla process (1.4.1) de cracamsienta do quejsa, dondo explicica o
implicitamente s espera Bna resgreila o fesoluckin

[FUENTE: 150 10002:3014, 3.2, medifivada — El térming “mrvicia” g2 ha imduido en b defimician]

Trailaccidn oifclal S0 Meial resesin oo Tred s n ol elle
16 0 150 2075 - Trsdom b dereckun resareailes



L =
ae .
servicta al clients

interaccidn de |a ovganimackde (L13) con & chente (1.2.4) a ko large del cido de vida de un prodicto
(LI5]) o up servicio [323). e

[FUENTE: 150 100022014, 1.5, modificnda = So s incluido el términa servich on ss1s definicida]

e L

cadign de conducta de la satisfacciin del cliento

proanzsas bechas a lns siisates (12.4) por nna oqgoniznoidn {2.7.1] releeinnadag ton na comportambssso,
orlenfadss & numentar la srtigoccid del oieate {(132) v ba digposiciones reladoradas =

Mo 1 o & colrade: las digposdchaees relachinndas pueden Tnclili wak (L1 cemdid Bimniesi ]
infrmacido {50027 del canlule _r_u.rm.-ﬂ.'-m:'mm.u.-j,d_ﬂ.l:l-: hmla'ruenruﬂlqu;giﬂ.u]. e -

‘Moita X adp it Bn o Norma 150 100012007 el térming “eddiss” a2 utilizm en hugar de“ridiga de cenducta de
Lo s s M2 i el el g™

[FUENTE: 150 10001:2014, 2.1, modificadz — B} téeming “cédigs” = ha eliminado coma térming
admirhlo ¥ ln nota T a lo emtrads e ke modilcads]

196

gonlTicie
sxatisfacciin del dizsnter desacoesdn, que surge de una gogla (39.3) presentada a ur provesder de FRE

(LET
Motn 1 a Lo etinda: Al s orquasncaees (LD pormibe 2 e cVeantes [24] expresr su Bsatiioedin &
an jprovredionr the PRL et priiner bagss. Fn ¢S Siouiidi, b csprmida de inmlizfacckin 2o convlerte 2n ora gocja
cunndo gr onvis a s oganizackio gn basca de una respecsta, ¥ e convieme on ul cenallichs & & o resstha 12

dasEaCkET Sin |3 infersencion de o dy PRC Muchse wgeewizaoineas predleren geo =us ofen res cyprcsen
primers cualquier Insitfstockin o la orgoalzeckin ames de wiloe une resclucitd d8 condlicens ocierea a la

|FUENTE: 150 100032067, 3.6, mend [ficada)

3140 Términos relativos a las caracteristicas

J=11L1
chrpcteristica
raszo diferenclador

Hgn L 2 b estroila: Una carncterictica puede gar inberante o asiprada.

Wata 2 4 b seraedi; dina coresinristicy pusdi 2o caalitativa o ceanEseivi.

Mata 3 a ka sicrado: Edsies varks cases d2 carweoristices. males coo s sipeienbes

aj Fisicas [pir einpks, caracte ristde d mecinism, ehicirias, gulinkss o Lol gras;

L) mensmortakes | pur oj s, relaiunilng coa ef oifats, ¢ fact, el guste, [ vista y o ofdo):

o] e comporaesicnio { por sjemph, cortesia bonestidad, verackdad b

di de tlkempo | e 2] el o, pondupBalsd, svelabilidod, digpeaihilidad, GG mealal}

2] erpondesices (por epeniple, carsceristicas fisinltgicas. o relaciozadas con la seguridad de les personasy
1] funcinnalex [ sjemplo, velocdad mizima de un ariin).

Trafurckin izl Do s! eandsiion, Traducene allided la

w2 IR0 2NLE - Toad o s evreclns roaprwales 27
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102 instruccion
caracteristica de L calided
tandcteritice (3,14, 1) inherente a un cfyers (L61) retacionada con un repninio (164)

Fotn 12 b entmnda: Imberence signhilicn que caiste o2 afgn, espechlmeste coms rea caracteristics permasenie.

Ketn 2 a bs sstvpde: Line cnracieristics esignada & on ohjebs [por gjemiplo. e geecio g wn alfels) nn og unn
carscmeristica de @ caliiad o esw abipene.

2103
Fctor umama

carmcreristion (L1001) de ana persoma qoe tiene on Impacto sobre un slfetn [324.1) baje eongideracids
Muta 1 a ko entrada: Las caracteritiva s ey Ndear, mpnitives o sciales

Mot Ea In entradn: Lo fectores humees s pee d s o0 nee es impa cop sl gmilicativ o enun sieteme de gestido CLES]

F.104
competensin
cipacidad para aplicar conacimaasens ¥ halilide des con el fin de lograr bes resultados previsses

Ruga § 2l entrade Lo compeotnos dermesirgdn o veces se danorsien cmalifkcecidn,

Wota & a ls entradan Este vérming o5 we de les Bominog comi ¥ definicionas soenciales par las wormas de
slstrmas do gesflifs quo = proporeinman en el Anese 5L del Suplemoaes 150 corssladada do Lla Parte 1 de las
IMraciwns BOFIEC. La delinicsio erkgivn e ki eodifepdn siadiendo b soiz 1 ls enirmda,

Aaas
carasrerisrlea metroldgica
enrecterisbiog (L1013 que puede influir sobee los resultados de la medichin [3114)

Mars | ala enbrada Bl eqoiss fe mesteidn (111.6]) gomralreente tene varlas carmcteristicns setroligicas.
Motz Z o ln entsida: La cpracberisticas e trodigices pusdon e ir sgelns o calibraciin,

X106

conafiguracidan

carptteritioas (210.1) funciopales ¥ Meicas interrelacionalas de up products [32.6) o servicio [(3.2.7)
definidas en |8 farsocidn sobre canfimirecidn dedf producoe [26.0)

[FUENTE: 50 100072003, 1.3, madificada — Se ha inclolde e fdrsiie “sorvicie” en la definicién]

3107

configarseidn de referenda

informecidn sobre confignraciin del prodveto [LA0) aprobada, que establece b comeerfations (1.10.1)
de un produces [1.2.6) o gervicio (L1.7) en an pumsts do teemlsada en e tempo, gue sirve comea referoncia
para witivilades duraoe tode el el de vida dell products o servicio

{FUENTE: 150 10007:2003, B4, mouiflcada — Sp b ineluido el Erming “ssrvick® ea la defloician)

311 Términas relativos a las determinaciones

Fina
determinaitn

Actividad para encostrar uns o neis corocteristions (1300} v sus valares caracteristioos

3112

reviHdn

deteraeineciin [3.11.1) de la conveniencia, sdecuacion o gficocio (1.217) de us abisto [L6.1) pacs kprar
uaoy elyritves (L10) establecidos " :

L|EMPLO Revisidn par i direcciim, revisiin del #sedo v eserrele (3A0), revisiin de los raguisioss (164
il clostr (12,41 revisidn de ooooeer cormarcime (112 2] y suluneite milre pares.

Treda ool & el Ol eal i lizn fTradictine =i claTe
id ¥ 150 D15 - Torkas ks derechos ressrvadin
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Mt 1 25 evitrada: La rowishin poeds incher tamtrién b decermsisacian de da firimes (52101

T11.3

FRguinsienio e
detereningrade CL1IL]) del sstado de wn siemn [3.5,1], un proceso (141], un pesducta [325) un
servicio [11F) ouna seeividad

Wota 1 a b envrada Fare dewerodisar o estals poeds wer secemaris werifican, meperviciru ohssrar de s srikicn

Mot 2 2 In enlrsfa; U eepuimientn generalmemc of ea deterininacain del estadn de wn alyolo (L0} o1 que se
rualizn vlwaguimbain, Bavardn b dhleremies o opas o momenbes dilefenie,

ey &

Mota 3 & I esfroda: Eile Wirniing ag unn i ke sirminos onsunes ¥ definicioncs sseaciale parn s ppseemny de
demrmas de pesrilen ged o propsndenan ai gl Anexs 5L del Suplemente 150 consolidada de ls Meere 1 de lea
(i iresUhvas ISOVIES. La delinicidn origine ¥ lunsca 1 a la stradn sehes madificnda, poie ha afadides |s nota 2.

1.11.4
medicidn
B [Qab ) pord deterssinar us valor

Hutz 1 A l& celrmlzx T scoerdo can B Mema (50 35542, 2l valer detennizado aeneralmesce &5 of valor da
wwra magniiil.

Mola £ o la enimila: B ciresian 0% wao de ke ermings convescs § definiclongs csencinke para les sormas de
delemas die pedion qoe = peoprecioman oo o Ancen 51 del Suplementn 150 coesalfdade de la Taroe 1 de las
Directivaz RO TEC Lo delioessdo siiphisd & 1a entraada so ha madificddo y & ha anedids [ ek 13 bentrada

L11.5

pracesd da modciin
canjunbn de opemcosss que permiten determiear el valor de ura magnitud

d11.6
equipa de mediclin
Instramerta e modicidn. software, patrin & mudician, manecil de relerencis ooequips aixillsres o

ouanhinacidn de ellos necesarios pam llevar a cabso un procese = medfcidn [3.41.5)

3117

imepece i

derermiveetiin [A.01.1] de la comfrmisdnd (3o 8] oo bos roquiziles [304) eepecilic s

Ko T a lo entroda: 3 ol resultzdn de une insjrecdicn mutdirk csilirniided guisds ulkeass: onn lings de
yerfipnein [GAT)

Mo 2 a i emiradz: 5 resrEado de o ingpoeciin peeds niaatrar conformidad o oo confarsidad (1E5] ooum
clerto gracds de confnrmidasd

21148

BrEEYT .
dergrminmcidn [20,1) de acussdo con [og rapularas (154 para wn uss p aplicacidn previsto stpecificn

Mota 1 & e entroda: 51 cf resuliade de e engn muestrs confivedidsd (16.11), medz wtllizares on fner de
wilidecido { LIL1Y)
il

evaiuacidn del avance
<gustian de propecios> evaluncida del prozresn en el logre de bes abfebives (34.2) el propects (121}

Kova I ala entradm Esto evolecdin doheria Sovarse o csbo ea puntes sdecundos del dcke de vida del prayecin
a bravetn e bk prnceion [Za,1) dal pregvein, hatada an kF oriteries para loy procems dol pregwezo g ol prodaciu
(AL o vervici {30000

Mota ¥ 2 b gnbrade: Las reaelledes de i svalanciones e progress poodan cendecir 8 1o reviniss del plan e
pEsthon e properio [ 10

Trmbwoed2n oliciel 0Tl nriislamho /Tl ictlon oM kel

BN 6 - Todne las forerhos reearmdas H
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[FUENTE: [50 10006:2003, 34, vodificada — S han modificadn ks notas & la entrada]

312 Términos relathos 3 125 acclonos

j121

acim preventiva

wtciin ramads para eliminar la cassa de una ne comformidnd [LA9) potessial u olra siluacién
patencial no deseabls

HeLa 1 o bn enitrde: Muesde taber mis di uns cioess pars des oo eeeformidad pobancinl.

Motn 2 ala emmradi: Li fgdln preventie o oma pam provenir e alge souim, s gua b eedidn savres b
(L1 ¥) er ouna pars preveni e gee vk p oourms,

3122
accidin correctiva
acchin para elbminar locauar & pnano confannidng [AA5) yevitar que vophva o arerrie

Muta 1 a la entrada: Pued e hober i de wro oo pars una no confarmidad,

Mota 2 & ls emtrmln: Lo accide correcriva S8 mnmi paca jrsvanie gse alpe vuelva § acunrin sdsntres guu b socite
e fing [L12.0) s toma pary proyvenie gee alge soirm

Muta 3 ol cebrada: Este terming &2 soo dr los thrminns comunes § definkiones esenciales pava Las normea de
sistemnes de Er“"ﬁ"' ue $¢ proporcisan on o Ascso 5L dd Suplemectn 180 tonsolidado & fa Pare 1 4e ks
Drires thvas 1SDY1EC. La definicldn original e ha modiffcado anadiensio ks seces Lo 20 ks onteads.

3123
parreociin
e para aliminar wna no conformided (A9 detecisdn

Hata 1 alaencrada: Una cirreccidn poeds realizarsecon notoriseidad, simetfineaments, o despuds de una accién

cevrocnhee [LLL2)
Mnta 2 a by antrada: Unn cores cosda posde ger, por cierapla, un reprooess [1125) o una ceclasffeaciin {1.12.4)

21z 4
reclasificactin

varingian de b clore (105 de un prodecto (169) o serviche (L7 20 cogforme (L45) parn becorba
cnnforme a requisitos (26.4) dilerentes de los requisitos Iniciates

215

concesidn

aubnrizacién para utligar o fberar (L12.7) un prodoeie (13.6] o srvicio [L17) que no es confonne gon
loat pequiiros (164 especificadas !

Fa 1 3 ia entrada: Lina concestin esih geocral=sonte Swdtada a la enirepa de peroduckos ¥ servicos que enrs
coracierianong no cumformes (L), denbro de Naites capacifiendos v gessa rpdmznte dodes ara wma
eamidad limitada de peaductog ¥ s vicies para um periodo de tiempo, y para us usn cspesilion,

3124

permise de desvlaciin

AGrizackm para spartarse de los requisiétes [164) aripinalitente sspecifimdos de un prviceo [326)
@ zervicie [LL2]), antes de su pealinseiGo " g

Mein 1 a by entracar Un permsiss de desviacian 82 coscode penermimente gara una cantatad limitadn do groducios
¥ SEUTRZiid g paa wn perido de Liempo [Rsireds,  pars unuse appeciiion

3127
llhl;ur':qr.'lﬁn
autorizacidn para proseguir con 1a sipulente eapa de un process (1.4.1) o &l procese SSguisste

Hata § 1 ln enirada: Esta meda no s ayplicn p ln eereiin espadada de la Rerma.
Traed e én ol ctal 2 Ticial randacion Taderiie oflidelle
in B 150 115 - Tosd o Tas derechos reonad of
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| galal 1]
aevidis tramada S0l sin pioducto o fervicio no conforme para hacerlo eonfoeme con los requusiiog [(1.6.4)

Mita 1 2 la emradic Bl reprocesd pueie afodfar o romblar partes ded provects (3004] @ g@rvicio [(R550 ap
conffump (L9

FI1Z s

FORAraL

sicion fomada sehre us producs [125) o servicie (32.0] se oaifornie (3469] para convertivdo en
Ewpable pard su utilizacim prevista

nta 1 b entradas Una reparacién exlosa de un redocss 1o ennfrew o necsserinmente hace all products i
servicin ronfirme con Ins requiries | 30.4). Poaerle e justn oo i roparacadil 5o rgeiors s coocenicn (LL2.5)

Mola 2 & la seirnds: Lo reperadie incluye fas acciones reparadoras dloprndas smboe ea prodects o garvigio
pravinmmls sanlrms pam develverle su aplitud al wso, pes elesplo, como paric ded manenimisncon.

Blils 3 4 ledileiadi: i reppaiasitn gunde alisstar & canddar parbos del predecto o sarvicis no conlorme.

31210

descciun

pocicm Leinada dofire Ay pRtclpero | LG) @ Erwicde (L2AE) oo dmlirme (B4 para impedir =2 use
imlctalmente prervisio

E[EMPLI Reciclsje, destrucclin.
Heea 1 alaesdrack Bae caso deon servicis no confirme, & uso se implide no centiroasdo o servicio.

3,13 Térmipos relativos a ka augditoria

3131

il ilgren

procese [A41) sistemdticn, imlependiente y documertade para obiener endsrcinr difebias [3...'1..3]
¥ evaluaring fu mancra obferiva con @l fin de determiear el grada en que se cumsplen los criterfos ce

reliLorie [3,15.7]

Mo 1 6 b encrada: Dos eforonses fundameocales de una audjvsrts Ecdeeen la felennisacids [LELI] de
coiyfbrnisad (LG L] de un sdfto {6 1] de scverdo con en procedisden o [34.5] lieesdo o caba par persnnal g
ma o= respansable ded ol eio andiimd:.

Hata 2 a la cebiai: Una sudivesis gacde ser baterna (de primsera pasie] o exierna [de segomle parte o de forsesn
paruel v puede ser cosp bynde [AL52] o condinin [ £1530

Hota 5 2 la pstind; Lag sudilesing inereas, deseniinadas en algunes casos anditorins e primera parbe, e
realEenin @i 6 ch noebre de B propa srganlmctin [1G0) . parn la reeieidn [B10.3] purll-li'l‘dd#lllﬂ:] ¥
ufres fnes Intemns §peeden conslinnr o hein pars W Soslpraciin de @andormadal &2 gea or
Independentia puede domuostrarss ol estar Bere ol paditge ds pecpansalilidades en I acthvidad que me apdita,

Kein 4 n b enbrade: Lon audibeefas estersas inclugen bo que sedsmoming generalmente reditariz: de ssgunda ¥

brrvra parte. Lag suditorias de sopesds parte se Bavan o cabo par pfrted o Cencs s interts o o
ral oo bis clenier (124 ) n por niras persnns on su seinbee, Las suditerfas de tercers parte s llovan a cabo

por arganizecioney aadiicing indeperdieanes ¥ exremas, tles cono bs pm otorgan b certificackia feegisiro de
sunlorsmidid & ageacing guberramenizales

Mols B 7 b eniradas Babe bivesdos os uno dre los ofrminos comone s y definicones eseaciales para les normas
do aleman & pastiin gque ¢ pregorconasn en of Anexo 55 del Seplesenin 150 mmiolidide d2 la Pastc 1
dis fas Directivas SR La definician arfginsd y ke sotss se han modificado para climinar os cfectes de
cdrowiridhd wnbee i catvadas e Eratidos de orinerios de sudivoria y bos de ovidoncls &e audiinrin y se han

anmiidn s nmaz 2y 4

T dactlda alichal! (TRl iwareelerdods [ Trathiod e a ML b=
% ES00 2019 - Tord o by dinasii seservadi a1



instruccidn — 1
2.53.2 mmE L am

sulitoria comebimnda

cudirari (113.1] Bevada a cabo comjuntamente 2 wn dsee geofed o [313.12] en dos o mds sietanas de
Lenbioe (1.5.5)

Mata 1 a la entrachay Las partes d2 un sisema do posidn qoe pueden smar imaluesailas s s peditorin

combinnda pucden idenlilicerie por s norimes de sictomas de gretidn pertinenies, nurmas Js producio, normes
de mervicio o normas de proceen Que s aslicn i gar b aspantessidn (111}

3133
amditoria comjumta

uinfitoria {1151} levada a cabo a um dnicy audiada (ZE207] por dos o mdd myaddsocionss (121
miditoras

3184

programa de s soditeria

omjupto de ura o ks eralitovies (L131) planificsdas para wo-periode de dempo determinado y
dirlgidas hacis um preapdaira expevilice

[FUENTE: 150 190182011, 3.13, ieod ificadi]

3135
abcace de la auditarta
e Tamieidm 3 limdbes e wna cwditoria [Z03.0)

Koo 1 ol esardiee Bl aleanoy do b oaudibssia drcluye peneralmeite ua2 dieseripeicn die 1ol uhidicionoy, fax
anldades de la organiachin, Jas s thvidadas y loe procems (L4101

[FUENTE: I500 1901 £:2011, .14, modificada = Se ha modificads la netas 2 la estrada)

3136
e de anditarin
cecrpeidn de lae actividedes v de los d=talbes arerdmlos de ues sudioeis [AA1%)

(FUENTE: 150 19011:2011, 3.15]

187

critering do audiloria

canjidito de poliblors [1.0.0), procedimiseiés (3.4.5] o reguistor [1.6.4) usados como referencla frente a
la cual s compara 1a evifessts oifetha (3.8.3)

[FUENTE: 150 19011:200, 3.2, modificida — EI ténmino "evidencls de tx auditoria”™ se ka roemplazalo
pear “avidencia ohjetiva®]

3138

ey idemedn o la anditoria

registras, declaraciones de hechas o cualquier otra informacin que es pertinaiste pers Jog criteriog o
aitaria [113.7) w que es verfficable

[FUENTE: 150 1901 1:2011. 3.3, modificada = La mota a L entrada 2 ha eliminada]

3139

hallazgas de la suditoria

resultades de la evaluacion do b evidénciz de fo andorks (114.6) recopilada Tremte & los ericarin de
auditarss (3137

Koin 1 3 laeacridee Lod hallazgos de [a anditoria indices cosgfarmidad (1610 o s confrmidad [160)

Meta I 2 la eotradae Los hallargos de B meditorls pueden conducir a la dent®incidn de eportunidades par la
s [ 1.5.9) ool regizire de beonas pricticas.

Motz ¥ a fa cnrrada: 5i los criveries & pedoris [LLLT] m selrcionan a partir de requisims fepabies [146.] o

rophmenianios [LE7]. los halleeges de madignria pesden denosckrarss comgdimsbentn o na cumplimleniu
Tradusddo alicial FiHTcal tramsbabion, Trdacio s aiiicele

iz € 150 2015 = Todas lis derechas resergsdes




con 1t '-"‘:-I - 150 2000: 2015 (traduccidn oficlal)
- c10
insiril

E: 150 1901 1:2001, 34, modéfiesds — L nota 3 a ka entrads a mediFcndo]

ERE R

conclzsienes de b auditoria

resultada de urst ounitnein (3131}, tras considarar jos chjutive 8= la aoditor(a v todhes ko ff de
la punitnris (L134] ¥ e

[FUEHTE: 150 10011:3011, 3.5]

31%11
cliente de la anditaria .
arpanizaciin (LEL1) o persona e rolicita ks oinditerdn [RLLL)

[FULNTE: 50 150112011, 3.6, mudificsda — Seha eliminado & nota a la entrada)

a5z - r '
auwdktado - .
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—— - . Anexo A

(informative)

Relaciones de conceptos y su representacion grifica

.1 Generalidades

Em Ing trabajos de erminulogla s rolagionss entre los concapng & besan en la formackin jerdrguica
de las caracterlstices de ura expece, de maners que 1 deseripcion minime de urs conoepta mr:;'r-m
medianie ¢l noshramisnto de su especie ¥ s deseHpeics de ks carmoeristices que le distimguen dg sus
cancéping matrin o hermanas.,

Exlriais Lres [orinas primarias ce el seiomes en Lre los roncembis gug fe Indican on soto anexo: famds
[véaee o capltubs A2), paititiva (via e ol capliuls £.3) v asssiativa véaze ol capitufs A4) i

AZ Relacién genérica

Las concepies subeedinadas en lo jerarquia Beredan todas las camacteristicas del eoncepta
supermrdenado ¥ contienen deseripcianes de las @racterisicas quip g distinguen de los comeepleg
supercedenades (padres) v coordinaile (hermsanas), por ejeniplo, relackn entre prEmavers, verani,
utniio o inwiorno con respecia a claciin,

Lax refaciones genéricas s expresan mediante un diagrama de drbal sin flachaa {visse la Flzum 4.1).
Ejempia adaptado de la Morma 150 7042009, [5.5.2.2.1)

entacinn
r‘-'_.-r_'_._'_‘_,—'_'—.!_‘—‘—\—._‘_—\.._\_\_hl_h‘_\-
primaven YEEED alafn

Figura A,1 — Repregentacida grdlca de una relackin genérica

A3 Relaclén partitiva

Las concagitos subosd ingdos en b8 ferargala forntan partes constitulivas del roncepto szperordenzdy,
por ejeimplo, primavera, verana, otofo e Invlerno pueden definirss come partes Jdil conoepio afo. A
mizhn crilapAratieo, o esshe apropisdo eEnic & tdempe Soleads [ina posibles carcter{stica del
veran ) coma parte de=f afdo.

Lax relocioies pertitivig 22 repre=s=ntzn medizobe un esgyosma 510 fechas frease b B 820

Ejim pha adpiad o de ls Noems 150 7042009 (whase 55.2.2.1)

afio

|
I | | i

pilimavera PTaETIL obzfia vlerno

Fignira A,2 — Represdatacion grifica de una relacién partitiva

Tradugiiie offcial iTNcial rarssienyTrsdie on olickeic
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A4 Relacldn asociativa

Las relaciongs ssociativid no pueden abreviar las descripoiones como lo permiten lae pefaciones
Rendricas v partitivas, pero son dtiles para identificnr 1o naturalaza e la relocién entre un concepto y
utra dentra da wn gistema de conceptes, por eraplo, camsn v efecto, notividnd y ubicaciin, activietsd v
resultad, hermmienta v fancidn, material ¥ producoo

Las relacivues asociatlvas se representan madiants wna lines con cabezag de Mechas &n cada extremo
[wiasa 1n Eipucafu3)
Ejecaple adapiade de la Norma 1530 Tl4:2009 [wéase 5.6.2)

bex solar Ferare

-h-_'_'“‘——-....---""'#

~Tataciia

Flgura A3 — Representachin grifica de una relacidn asociativa

AL Diagramas de conceptos

Las Fipuras A% 0 A06G eovsestram bog diagrasss de conceptng en los que estin hasados Ias agrupaciones
rematicas del mpiln 3 de eeta Morma Iotersacional

Dado que las definicioess de bod térmdnos 2e reproducen sin las ootas, se veconslendn diripiese al
capinle 3 para consultarias.

BT R [ enirki]
Ind il i Mk a

ersutar del aiemo de P b kol s e [2.1.%) respomebiodr 3 ramiedda
it de b caliad (3..7) ELE TR TP PR T ERE T de tuiilll g 1165
Pl TR ik 3 il @ W crmnix o e pereang bdididaal de grada
wrpankmoin e [a reathadin por en preesdor de FRC pan
e ik dbcma de itk e hn wpdir el primcn
Sbdad dardn sk o et e i el Wi
[
famprendhe (114
Famisipaki s ey
éopiribarie o, lar srfidier pue
kg whidthas o partickns

Figera A.4 — 5.1 Conceptos relativas a: |a “persona o personas” ¥ concepios relacionados
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A4 Relacidn asociativa

Las relaciones ssocistivid ne pueden abreviar las descripclones coma lo permiten lag pebacionem
Rendricag ¥ partitivas, pero sou dtiles para identificor | naturalaza e la relociém entre un concepto y
utra dantro da un gistama de conceptes, por serplo, cansa y electo, actividnd y ubieaciin, activicksd v
resubtacda, her mealentz y fancidn, material 3 producon

Las refaciones asoclathvas se representan madiants wng lines con cabezag de Nechas en cada extreso
[wiasa Ip Eigura AL
Ejgoaple adaptale de la Noema 120 702009 (wase 5.60.2]

bz sular TR

-"-_'_'"——-....---""'_PF'

~TaEck

Flgura A3 — Represontachin grificade mna relacién asociativa

AS Diagramas de conceptos

Las Fipuras &% o AT6 eoiestras bos diagracas de concepiog en los que estin hasados las agrupaciones
remkticas dal mpilgln 3 de ests Morma |aterzacionall

Dado que las definkcioess de bd términee se reproducen sin las notas, se recondenda diripivs al
capinls 3 pora consultarias.

FETR AL | e k]
Indidldin Sbpasa

cemzulor del v de Pt b paaachd i i [1.0.5] rergemabio d la ramdncéa
gt e b calided §2.0.1) TITEE R 0 ARE SRl de el s (1365
(Sl e LR T TR i o ainsciin peteaas Ped b aut o ey
wrpasbhecia aa |3 realhadin o Br areEsEdnr 4 M pann
de ik dibleme de gt de hn spirs mprim o h
Akdid dara seLdor e i rescdiaed i ke i paallke
o oo

Fampremhe (114
Rk Hha ra g
depifborde o lar cotickdedia e e

kagrsd Blietios e particos

Figers A.4 — 3.1 Conceptos relativas a: |2 “persons o pecsanas”™ ¥ conoepios relacionides
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ANEXO 19. Ficha de registro Capacitacion

FICHA DE CAPACITACION

EVENTO: CAPACITACION DE LA IMPLEMENTACION DE LA HERRAMIENTA SIX SIGMA Y LA 1SO 9001:2015

ORGANIZADOR (ES): CALDERON RAMOS YENIZ Y OROSCO CASTILLO ROCIO

LUGAR: AV. MARIANO CONDORCANQUI N2 898 ENACE

FECHA: 17/09/2020 | HORA: 8:00am - 9:00am
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