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Resumen

La industria textil es una de las mds importantes del mundo, es la encargada de
proporcionar prendas a las personas. En México, el estado de Puebla ocupa el
segundo lugar en produccion textil. A pesar de ser un sector altamente productivo, la
cadena de valor de la industria textil en México enfrenta grandes retos, situacion que
se asocia al fenomeno de importacion de textiles a bajo costo, esto ha aumentado la
competitividad en la produccion y fabricacion de prendas. Este estudio se centra en
caracterizar el proceso de la Linea 5 de fabricacion de pantalon de mezclilla para
dama y caballero en la empresa CONFETEX S.A. de C.V., a través de la
implementacion de Lean Six-Sigma alineado a la metodologia DMAIC, mediante la
aplicacion de las primeras dos fases —definir y medir—. Para identificar el disefio
del proceso se plantearon KPI's, de puntos criticos de control, como e.g., rechazos,
faltantes, produccion y composturas. Finalmente, a partir del comportamiento de los
KPI’s, se sugieren estrategias que pueden contribuir a mejorar el desempefio de la
organizacion; algunas estrategias consideran la estandarizacion de procesos y
procedimientos, la implementacion del TPM y planes de mantenimiento de controles
de mejora continua. De este estudio, se desprende la importancia de la
caracterizacion de procesos productivos como estrategia para identificar necesidades,
a partir de la implementacion de Lean Six-Sigma bajo la metodologia DMAIC, como
esquema formal de mejora de procesos, y del incremento del valor afiadido en la
cadena productiva de las organizaciones como marco de competitividad.

CHARACTERIZATION OF THE DENIM PANTS MANUFACTURING
PROCESS USING LEAN SIX SIGMA

Abstract

The textile industry is one of the most important in the world, responsible for
providing clothing to people. In Mexico, the state of Puebla ranks second in textile
production. Despite being a highly productive sector, the textile industry’s value
chain in Mexico faces significant challenges, a situation linked to the influx of low-
cost textile imports, which has intensified competition in the production and
manufacturing of garments. This study focuses on characterizing the process of Line
5 for the manufacture of men’s and women's jeans at the company CONFETEX S.A.
de C.V., through the implementation of Lean Six-Sigma aligned with the DMAIC
methodology, by applying the first two phases—define and measure. To identify the
process design, KPIs were established for critical control points, such as rejects,
shortages, production, and rework. Finally, based on the behavior of the KPI's,
strategies are suggested that can contribute to improving the organization’s
performance; some strategies include the standardization of processes and
procedures, the implementation of TPM, and maintenance plans for continuous
improvement controls. This study highlights the importance of characterizing
production processes as a strategy for identifying needs, based on the implementation
of Lean Six Sigma using the DMAIC methodology as a formal framework for
process improvement, and on increasing added value throughout an organization’s
production chain as a fra2rnework for competitiveness.
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Introduccion

Desde el inicio de la humanidad, el hombre ha
cubierto diversas necesidades; siendo la vestimenta,
una necesidad prioritaria. La industria textil, es una
de las industrias mas antiguas de la humanidad;
después de la alimentacion, la vestimenta es la
segunda necesidad humana (Khan et al., 2023),
representa un importante sector manufacturero a
nivel mundial (Jorge et al., 2023; Provin et al.,
2021) y, por consiguiente, econémico (Castillo et
al., 2023). La cadena de valor de la industria textil y
de la confeccion, es fuente de empleos directos e
indirectos, es la base econdmica de muchos paises,
y, ademas, tiene la capacidad de adaptabilidad a los

cambios de tendencia de consumo de sus clientes.

Randhawa (2025), menciona que la industria de
la moda por el modelo lineal producir-consumir-
desechar, enfrenta severas criticas por su impacto
ambiental, se estima que anualmente se generan
12.8 millones de toneladas de residuos textiles,
ademas de que se consumen aproximadamente
2,700 litros por la elaboracion de una camiseta de
algodon. Diversos son los procesos, que conforman
la industria textil; a lo largo de esta cadena de valor,
y estos a su vez generan multiples problemas, e.g.,
defectos, reprocesos, desperdicios, devoluciones.
Por lo que, la industria textil continuamente esta
interesada en desarrollar procesos eficientes,
sostenibles y rentables, ante los entornos actuales
(Randhawa, 2025). Entonces, la industria textil, ha

recibido un interés por mejorar su eficiencia ante los

11

desafios y oportunidades que ofrecen las nuevas

tecnologias de fabricacion y el modelo de desarrollo

sostenible.
En los ultimos afios, se ha incrementado
exponencialmente el interés de parte de las

organizaciones por atender los desperdicios y la
variabilidad, que se generan en los procesos
productivos a lo largo de la cadena de valor; razéon
por la cual, surge el interés en el estudio de este
tema, en tal sentido, las organizaciones que deseen
mantener y/o incrementar el margen competitivo
deberian mostrar interés en establecer estrategias
que les permitan reducir costos, al mismo tiempo en
que se mejora la calidad del producto/servicio que
proveen. Ante esta necesidad, una de las
herramientas que ha sido aceptada y ampliamente
utilizada, es Lean Six-Sigma (LSS). El pensamiento
Lean, inici6 con Henry Ford con el primer sistema
de produccion en masa, posteriormente Kiichiro
Toyota implemento el Sistema de Produccion
Toyota; James Womack fue quien introdujo el

enfoque Lean en la manufactura (Rathi et al., 2022).

Lean Six-Sigma, es una metodologia que se
integra de Lean Manufacturing y de Six-Simga; la
primera, gestiona la eliminacion de actividades que
no agregan valor; mientras que, Six-Sigma reduce la
variabilidad del producto/proceso (Citybabu &
Yamini, 2024; Enache et al., 2023; Patel y Patel,
2021, 2024; Raji¢ et al., 2023). Lean es una filosofia
y un principio centrado en la velocidad, el flujo y el

costo del proceso, que busca la eliminacion de
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desperdicios y errores, con el propdsito de mejorar
el rendimiento de un proceso; mientras que, Six-
Sigma es un método centrado en el andlisis, la
identificacion de problemas y la implementacion de
mejoras para resolverlos, con el proposito de
optimizar la capacidad del proceso (Alanazi et al.,
2025). Entonces, LSS al reducir sistematicamente la
variabilidad, optimizar los procesos y eliminar los
desperdicios promueve la calidad, la productividad
y la satisfaccion del cliente, con lo que se mejora la
eficiencia de las organizaciones (Antony et al.,
2019; Sakib et al., 2025); por lo que LSS, es
considerada como una metodologia robusta (Antony

et al., 2019).

LSS, se ha implementado con éxito en el sector
metalmecénico (Araman & Saleh, 2023), en la
industria quimica (Patyal et al., 2020), en la
industria siderurgica (Srinivasan et al., 2024), en la
industria de los alimentos (Sharma et al., 2022), en
el sector salud (Bhat et al., 2023), en el sector textil

(George et al., 2022a), entre otros.

Las empresas han adoptado LSS, bajo la
metodologia DIMAIC ampliar como marco para
minimizar los

DMAIC,

desperdicios y la variabilidad.
es el acronimo de Define—-Measure—
Analyze-Implement—Control (Condé et al., 2023;
Hohmeier et al., 2022; Hollingshed, 2022; Monday,
2022; Pérez & Caballero, 2025); siendo estas, las
etapas sistematicas que se deben desarrollar para
DMAIC, es la

obtener un proceso robusto.

metodologia recomendada para mejorar procesos
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que ya existen, y con ello, las organizaciones buscan
incrementar su ventaja competitiva. La base de los
proyectos de mejora de procesos Six-Sigma, es la
metodologia DMAIC; esta metodologia, es aplicable
exclusivamente para mejorar los  procesos
existentes, siendo eficaz para abordar variabilidad,
e.g., tiempos de ciclo prolongados, altos costos
derivados de la mala calidad, bajos rendimientos,
variaciones indeseables en los procesos (Antony,

2023).

Por lo que, LSS es un enfoque que mejora la
productividad y la calidad (Randhawa, 2025). Como
se ha mencionado la industria textil, en especifico,
en la fabricacion de pantalones de mezclilla ha
utilizado LSS, para mejorar sus procesos, ejemplos
de esto se presentan en (Alcazar & Acufia, 2024;
Bumblauskas et al., 2024). A pesar de existir
aplicaciones de éxito en diversas partes del mundo,
la realidad es que en la industria textil y de la
confeccion en México, el LSS es un enfoque
novedoso. La forma en la que la industria mexicana
manufacturera de pantalones de mezclilla adopta las
herramientas LSS para identificar éareas de
oportunidad y de identificar, la magnitud de sus

deficiencias en sus procesos no es del todo claro.

A partir de lo anterior, el presente estudio aborda
la caracterizacion del proceso de Linea 5 de
fabricacion del pantalon de mezclilla para dama y
caballero en la empresa CONFETEX S.A. de C.V.
(Confecciones Textiles de Teziutlan S.A. de C.V.),

ubicada en la zona Nororiental del estado de Puebla-



Revista

Temario
Cientifice

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE FABRICACION DE PANTALONES

DE MEZCLILLA MEDIANTE LEAN SIX-SIGMA

Aureliano Benito-Angel, Aarén Montiel-Rosales, Nayeli Montalvo-Romero, Luisa Angélica Virias-Meza

México; mediante la implementacion de Lean Six-
Sigma soportado en las dos primeras fases de la

metodologia DMAIC —Define—Measure—.

Conocer el comportamiento del proceso, de parte
de la empresa interesada, le permitira implementar
las siguientes fases de la metodologia —Analyze—
Implement—Control—, con la finalidad de mejorar
el desempefio del proceso productivo. La empresa
bajo estudio actualmente cumple con las
necesidades de los clientes con altos estandares de
calidad; sin embargo, bajo su compromiso
organizacional de mejora continua, dia a dia esta
adoptando estrategias para mejorar sus procesos

productivos.

Ante esta realidad, la mejora de procesos desde la
implementacion de herramientas LSS, alineadas a la
metodologia DMAIC, es una enfoque formal,
estructurado y sistemdtico, que permite atender
necesidades con el menor riesgo de obtener
resultados no deseados. Aunado a esto, este estudio
sienta las bases para el desarrollo de proyectos de
mejora continua, desde la vinculacion entre el sector
privado y la academia, evidenciando que la
implementacion de metodologias robustas tiene la

capacidad de fortalecer a las organizaciones.
Metodologia

Esta investigacion es de tipo no experimental,
debido a que no se manipulan variables para
conocer el comportamiento de su efecto, en otras
palabras analiza el impacto y los niveles de

manifestacion de una o mas variables de estudio
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(Mas y Rubi y Nieves, 2022); es de tipo descriptiva,
ya que, se centra en la descripcion, el andlisis y la
interpretacion de las informaciones recogidas
(Bracho et al, 2021) es decir que esta investigacion
busca determinar el comportamiento y el
funcionamiento del sistema en su condicion actual;
finalmente, la investigacion es cuantitativa, pues se
determina mediante KPI's el desempenio del

sistema.

El estudio se desarrolldé en la
CONFETEX, ubicada en Teziutlan, Puebla-México.

CONFETEX,

empresa

se dedica a la manufactura de
pantalon de mezclilla para dama y caballero desde
1996, el 85% del producto que manufactura es para
el mercado americano y el resto es para consumo
nacional; actualmente funciona con 1300 operadores
y cuenta con cinco lineas de produccion. Este
estudio se centra en la Linea 5. Por cuestiones de
politica y de privacidad de la informacion de la
empresa bajo estudio, existe informacion que no se
detalla. El enfoque metodoldgico, considerd la
implementacion de diversas herramientas y técnicas
del LSS, aplicadas en las dos primeras fases de la

metodologia DMAIC.

Los resultados que se generaran seran procesados
mediante estadistica descriptiva, empleando hojas

de calculo en Microsoft Excel.
Define

Esta fase considera identificar el proceso
productivo, las areas de oportunidad, aquellas no

conformidades y desviaciones de los estandares
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establecidos que comprometen el cumplimiento de
las especificaciones del disefio, y por consiguiente

las expectativas del cliente/usuario.
Measure

Identificadas las necesidades de la organizacion,
se procede a medir la magnitud de dichas
desviaciones, para conocer el grado de
incumplimiento en funcién a los estandares y

tolerancias del proceso productivo.
Resultados

CONFETEX, se ubica en Av. San Rafael, El
Chowis, 73967 Teziutlan, Puebla-México. Fue
fundada en 1996 y se especializa en la fabricacion y
lavado de pantalones de mezclilla y gabardina de

dama y caballero de alta calidad.

Ademas, destaca su impacto social y econémico,
ya que, genera empleo para un numero significativo
de personas. Debido a su crecimiento y relevancia

en la industria, se ha consolidado como una de las

empresas mas importantes y reconocidas de la

region.

CONFETEX, inici6 sus operaciones como una
fabrica de confeccion de pantalones de mezclilla. En
el ano 2001, amplio sus capacidades al integrar
procesos de lavanderia y terminado, lo que, le
permitid convertirse en una fabrica de proceso
completo, i.e., actualmente puede realizar todas las
etapas de fabricacion de un pantalon de mezclilla y
gabardina, desde la confeccion hasta los acabados
finales, ofreciendo asi un servicio integral a sus

clientes.

La empresa bajo estudio cuenta con diversos
proveedores tanto nacionales como internacionales
—materia prima y avios—, y asi cumplir con los
mas altos estandares de calidad. CONFETEX,
cuenta con clientes nacionales e internacionales,
aproximadamente el 80-90% de la produccion es
para el mercado extranjero y el restante es para el

mercado nacional. Anualmente la produccion se

Figura 1.
Diagrama SIPOC.

SIPOC CONFETEX

Rollos de Telay
Forro

Matena Prima

——> Almacén de Telas

Laboratorio

Avios —_

Mano de Obra 7
Servicios

Terminado

—_— Desechos Venta de
i. desechos a
Recicladores

Confeccion

Lavanderia

Producto Venta del
Teminado producto al cliente
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distribuye entre las 5 Lineas de Confeccion. En todo
el proceso existen alrededor de 1,300 personas; de
estas, en el area de confeccidon se cuenta con un
aproximado de 650 personas, siendo la Linea 5 el

caso de estudio.

La Linea 5, opera con 90 personas, tiene un total
de 85 maquinas, entre rectas, 2 agujas, over, y
maquinas especiales; es la tUnica Linea de
confeccion que trabaja con los tres diferentes

clientes con una produccion.

El flujo de valor de CONFETEX, se presenta en
la Figura 1.

El proceso de fabricacion

CONFETEX, es como sigue:

(Define) de

1.  El cliente envia la especificacion, para que la
empresa, realice la elaboracion de prototipos
en el area de desarrollo de producto.

2. El érea de desarrollo de producto realiza la

dichos

fabricacion  de prototipos  para

enviarselos al cliente para su revision,
modificacion y aprobacion. Considerando los
materiales y el costo de cada prenda.

3. El cliente aprueba los prototipos para la
produccién, generando la orden de compra
(purchase order) donde especifica la cantidad
por tallas solicitadas para produccion; dando
con ello, paso al departamento de compras

para realizar la solicitud de compra de tela y

todos los materiales (e.g., etiquetas, hilos,
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cierres, botones). Este procedimiento se
realiza por bloques de manera mensual.
Determinada la orden de produccién, se
procede con la orden de compras; el proveedor
de tela es nacional e internacional al igual que
los materiales, apegiandose a todas las
normativas de importacioén y exportacion bajo
la administracion del departamento de
comercio exterior.

Una vez recibida la tela, se envian al
departamento de laboratorio donde se realizan
las pruebas a cada rollo para analizar la
calidad del producto.

Analizando la calidad de cada rollo, se acepta
liberando el producto para cada orden, en caso
contrario, el rollo se rechaza notificando al
proveedor.

De manera simultdnea se realizan auditorias
de cada material como etiquetas para asegurar
la calidad.

Posteriormente, se libera el patronaje y trazo
impreso.

La orden procede al area de corte. Se realiza el
proceso de tendido utilizando la tela y el trazo
impreso, se deja reposar la tela de acuerdo con
la composicion de esta, se corta la orden, se
folea y se entrega al proceso de confeccion.
Durante este proceso se realizan distintas
inspecciones de

calidad para tener un

seguimiento completo.



Revista

Temario
Cientifice

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE FABRICACION DE PANTALONES

DE MEZCLILLA MEDIANTE LEAN SIX-SIGMA

Aureliano Benito-Angel, Aarén Montiel-Rosales, Nayeli Montalvo-Romero, Luisa Angélica Virias-Meza

El proceso de confeccion inicia con el proceso de
transformacion del producto; una vez cortado el
trazo, se realiza un subproceso antes de iniciar,
como bordado o estampado. Existen 5 Lineas de
Confeccion, cada una con estructuras semejantes. La
Linea 1 y Linea 2, realizan caballero y dama de un
solo cliente; la Linea 3 y Linea 4, caballero; la Linea
5 realiza caballero y dama de los distintos clientes
que existen. Cada operacion estd estandarizada;
ademas, en cada estilo se trabaja bajo un desglose de
operaciones con tiempos estdndar. Considerando
una capacidad instalada aproximada de 30, 000 a 40,
000 unidades mensuales por Linea, para cumplir con
las cantidades requeridas por los clientes, se cuenta
con confeccion externa para cumplir con fechas de

entrega y cantidades.

La empresa bajo estudio cuenta con una extensa
capacidad de maquinaria en la Linea 5, para poder
confeccionar cualquier estilo adaptindose a las

necesidades de los clientes.

Para iniciar el proceso de confeccion, una vez
recibida la orden cortada, se solicitan de manera
anticipada los materiales, ademas de la muestra,
moldes y especificacion a cumplir, para asegurar la

calidad del producto.

La Figura 2, muestra el diagrama de flujo de
operaciones del proceso de confeccion en Linea 5,
para poder iniciar es indispensable contar con todos
los materiales completos, después se procede a
habilitar el trasero de

delantero 'y manera

simultanea. La salida final de cada habilitacion
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(delantero y trasero), termina en la operacion de
hacer pares donde se unen ambas partes para seguir
al proceso de ensamble. Terminado el producto, se
realiza una auditoria de confeccion, para liberar el
producto asegurando que estd conforme a las
especificaciones del cliente. En este moddulo el
pantalon toma la forma final antes de lavar, la
operacion final es el deshebrado y revisado, donde
se asegura que el producto sea de calidad y ademas

de detectar todos los defectos para su reparacion.

Figura 2.

Diagrama de flujo de CONFETEX.
s Ll

EXTIES DF TRIUTLAN BA DS GV

Diagrama de Flujo
Confeccion

Fuente: elaboracion propia (2025).

Ahora bien, para medir el desempeiio del
proceso, se llevan un KPI de rechazos en las
auditorias por cada Linea de confeccion; en la
Figura 3, se observa de manera general el indice de
rechazos de Linea 5 por operacion; se identifica que
el deshebrado y revisado presenta un mayor indice,
con 17 rechazos —un promedio de 5 prendas mal
deshebradas auditoria—.

encontradas en

Diariamente se lleva un registro de reporte de
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Figura 3.
KPI de rechazos de la Linea 5.

[
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Fuente: elaboracion propia (2025).

produccién por cada departamento para poder tener
la informacion semanal, mensual y anual, y tener un
KPI de produccion. También, se establece un KPI

de faltantes por orden de produccion por linea.

Liberada la orden de produccion de confeccion, se
procede al proceso de lavanderia; dependiendo del
estilo, los procesos de lavado varian de acuerdo a las

especificaciones de cliente.

En cada proceso existen auditorias para asegurar
la calidad. Culminado el proceso de lavanderia, el
proceso final es el area de terminado donde se
colocan remaches y botones al pantalon, y tltimos

retoques.

En el area de Terminado, se lleva un registro de
KPI respeto al indice de segundas (prendas que tiene

algin defecto irreparable), por Linea de confeccion.
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La Figura 4, muestra el seguimiento en el proceso
final de fabricacion de pantalones; segin el
comportamiento del grafico, se identifica que las
operaciones de mayor presencia son valenciana,
entrepierna y costados, para los cuales se deben
establecer estrategias para aminorar dicho indice.
También, en el area de Terminado se lleva un KPI
de composturas por Linea de Confeccion; la Figura
5, muestra la cantidad de las reparaciones que se
llevan a cabo en esta area para tener los pantalones
aceptados por el cliente; segin el comportamiento
de este indicador, se identifica que las operaciones
que se deben mejorar principalmente son: bolsa
trasera, pretina, costados y sobrehilados —el
porcentaje final es del 5.71%, que esta por debajo
del limite establecido por la empresa, que es de 10%

—. Terminado el producto, se procede a empacar.
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Figura 4.
KPI de composturas
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Fuente: elaboracion propia (2025).

Liberado el producto, este se empaca y se rotula
con la informacion requerida para su envio al cliente
final, con los requerimientos que las normas exigen.
La Figura 6, presenta el VSM (Mapa del flujo de
Valor) del proceso actual de fabricacion de

pantalones en la empresa, siendo corte, confeccion,

Figura 5.
KPI de composturas de la Linea 5
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Fuente: elaboracion propia (2025).

lavanderia y terminado, las actividades que agregan
valor al producto de manera general, teniendo un
Lead Time de 33 dias; es importante realizar
acciones para reducir los tiempos en las actividades
que no agregan valor y, con ello optimizar los

procesos para mejorar el tiempo de ciclo.

Figura 6.
VSM
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Identificado y medido el proceso productivo,
para conocer el grado de incumplimiento en funcion
a los estandares y tolerancias del proceso productivo

(Measure) actualmente, es posible sugerir:

. En relacion con el mantenimiento, existe un
buen control de la maquinaria; sin embargo,
es necesario  disminuir los  tiempos

preparacion de operacion, mejorar los planes

de mantenimiento preventivo y predictivo,
para lograr la maxima disponibilidad global,

TPM (Total

mediante Productive

Maintenance).

. En el control de la produccion existe un

correcto  seguimiento; sin embargo, es
necesario robustecer el flujo de informacion
para asegurar la entrega a los clientes internos
y asi mejorar el servicio al cliente final,
mediante la estandarizacion de procesos y
procedimientos estableciéndose en manuales

de operacion.

. En temas de calidad, se encuentran varias
areas de oportunidad importantes: existe un
alto indice de rechazos en confeccion, ademas
de que es necesario asegurar los procesos de
calidad y mejorar el flujo de informacion
respecto a las especificaciones requeridas,
para prevenir errores y mejorar la calidad.
Ademés, disminuir el indice de segundas en el
area de terminado y el alto indice de
composturas. En este sentido, se sugiere a la

empresa bajo estudio implementar estrategias
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que le permitan atender estas necesidades,
mediante un Disefio de Experimentos, 5's,
sistema Andon y planes de mantenimiento de

controles de mejora continua.

Discusion

La implementacion de las primeras dos fases de
la metodologia DMAIC es fundamental para
mapear el comportamiento del proceso productivo
de las organizaciones, esto permite, disefiar
estrategias que mejoren el desempefio de la cadena
de valor. Se coincide con Cudney & Kestle (2011a),
en que la segunda fase de la metodologia DMAIC,
definen el rendimiento actual y permite mapear el
proceso actual, asi como cita Cudney & Kestle
(2011b). Las primeras fases del DMAIC son
criticas, debido a que permiten identificar las causas
raiz, con esta identificacion, las dos fases siguientes
seran mas efectivas, asi como menciona Mandal

(2012).

En este estudio el establecimiento de KPI's para
medir rechazos, segundas y composturas en las
areas de confeccion y terminado como parte de los
defectos por unidad, son estadisticas Six-Sigma, y
que son utilizadas en el marco del programa Six-
Sigma asi como lo cita Hollingshed (2022). Ante
esta situacion, se coincide con Balamurugan et al.
(2020), en que el enfoque LSS ayuda a la industria
textil dedicada a la fabricacion de pantalones de
mezclilla ante el contexto actual, a mejorar la
capacidad para desarrollar procesos eficientes,

sostenibles y rentables. Ademads, LSS, tiene la
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capacidad de mejorar la capacidad y la eficiencia,

asi como cita George et al. (2022a). La
implementacion de LSS, alineado a la metodologia
DMAIC, es un enfoque robusto que puede ser
utilizado en la industria de la mezclilla, asi como
menciona Adil et al. (2023). Finalmente, se coincide
con George et al. (2022b), en que LSS permite el

logro de un proceso esbelto libre de variabilidad.
Conclusiones

En este estudio, se desarrollaron las primeras
fases de metodologia DMAIC del enfoque Lean Six
-Sigma en una empresa dedicada a la confeccion de
pantalones de mezclilla para dama y caballero,
analizando de manera especifica la Linea 5; con el
objetivo de caracterizar el proceso productivo y asi

identificar el area de mejora para la organizacion.

El mapeo permitié obtener una vision integral
del flujo de actividades en la fabricacion de
pantalones, identificando tanto las actividades que
generan valor como aquellas que no lo hacen, lo
cual es fundamental para implementar estrategias de
mejora continua. Del desarrollo de este estudio, se
detectaron oportunidades de mejora en varios
aspectos del proceso, tales como la optimizacion del
servicio de mantenimiento  correctivo, el
fortalecimiento del flujo de informacién en el
control de produccidn, y la reduccion de indices de
rechazos, segundas y composturas en las areas de

confeccion y terminado.

Este estudio sienta las bases para las siguientes

fases de andlisis, mejora y control, lo cual
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contribuye a incrementar la competitividad de la

empresa.

En consecuencia, y para dar continuidad a la
mejora del proceso productivo de confeccion, es
crucial transformar los datos recogidos, para
comprender las causas raiz de los problemas
identificados y determinar por qué se estan
produciendo las variaciones en el proceso, y asi,
poder priorizar los problemas y llevar a cabo una
documentacién lo que facilita la comunicaciéon con
los equipos involucrados y sienta las bases para la
fase de “Mejorar” y por ultimo “Controlar” el

proceso de confeccion.

Con estos hallazgos, se han identificado areas de
oportunidad. Ahora bien, con la intencion de
aumentar la competitividad se propone la
implementacion de estrategias que mejoren el
proceso, como lo es el TPM, la estandarizacion de
procesos y procedimientos estableciéndose en
manuales de operacion, un Disefio de Experimentos,
5’s, sistema Andon y planes de mantenimiento de

controles de mejora continua.
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