Control estadistico de procesos para mejorar la calidad de prendas industriales en la
empresa Nono Fashion SAC, Lima 2017.

Statistical control of processes to improve the quality of industrial garments in the
company Nono Fashion SAC, LIMA 2017.

Controle estatistico de processos para melhorar a qualidade de vestuario industrial na
empresa Nono Fashion SAC, Lima 2017.

Katheryn Virginia Leon Lescano ; Ronald Davila Laguna ; Jaime Eduardo Gutiérrez Ascon
Fecha de recepcion: 15 de noviembre de 2017 Fecha de aprobacion: 06 de junio de 2018

RESUMEN

Introduccién: El objetivo principal fue: Determinar como el Control estadistico de procesos mejoro
la calidad en la linea de polos industriales del area de produccion en la empresa Nono Fashion SAC.
Material y métodos. La investigacion fue de tipo aplicada y de disefio cuasi experimental, siendo su
porcentaje de significancia del 5% y confianza al 95 % sobre la muestra en estudio que fue la
produccion mensual de polos industriales. Se utilizaron herramientas estadisticas que nos permitieron
diagnosticar, medir, aplicar, mejorar y controlar la calidad en el area de produccion, siendo de gran
aporte para el analisis y toma de decisiones al medir la variabilidad que se tenia, por lo que la
capacidad de procesos y las graficas fuera de control generaban un bajo desempefio en el proceso
presentando deficiencias en la calidad de los polos, la mejora sem aseguré con el método DMAMC.
Resultados: La calidad que se obtuvo fue de 99.39% comparado con una calidad inicial de 92,60 %
de productos aptos , siendo la mejora en un 6,79%, por otro lado el Cpk (antes) arrojaba un 0,23 frente
a un Cpk (después) de 0,17, ademas los gréficos de control arrojaban inicialmente un 24,48% de tasa
de defectos y se redujo al 2,37%, asegurando una ganancia de S/ 2177,58 Discusion: Se confirma
con otros autores sobre la mejora que genera el control estadistico de procesos relacionado a la calidad;
se confirma que si el proceso esté bajo control se asegura la calidad, generando mayor rentabilidad
para la empresa.

Palabras claves: Control estadistico, variabilidad, gréficas de control, capacidad de proceso, calidad.

ABSTRACT

Introduction: The main objective was: Determine how the Statistical Process Control improved the
quality in the line of industrial poles of the production area in the company Nono Fashion SAC.
Material and methods. The research was of the applied type and of quasi-experimental design, with
its percentage of significance of 5% and 95% confidence in the sample under study, which was the
monthly production of industrial poles. Statistical tools were used that allowed us to diagnose,
measure, apply, improve and control the quality in the production area, being of great contribution for
the analysis and decision making when measuring the variability that was had, so the capacity of
processes and out-of-control graphics generated low performance in the process, presenting
deficiencies in the quality of the poles, the improvement was assured with the DMAMC method.
Results: The quality obtained was 99,39% compared to an initial quality of 92,60% of suitable
products, the improvement being 6,79%, on the other hand the Cpk (before) yielded a 0,23 compared
to a Cpk (after) of 0,17, also the control charts initially showed a 24.48% defect rate and it was reduced
to 2,37%, assuring a profit of S/ 2177,58. Discussion: It is confirmed with other authors about the
improvement generated by the statistical control of related processes to quality; It is confirmed that if
the process is under control, quality is assured, generating greater profitability for the company.
Keywords: Statistical control, variability, control graphics, process capacity, quality.
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RESUMO

Introducéo: O objetivo principal foi: Determinar como o Controle de Processo Estatistico melhorou
a qualidade na linha de pélos industriais da area de producéo na empresa Nono Fashion SAC. Material
e métodos. A pesquisa foi do tipo aplicado e do projeto quase experimental, com sua porcentagem de
significancia de 5% e 95% de confianca na amostra em estudo, que foi a producdo mensal de pdlos
industriais. Foram utilizadas ferramentas estatisticas que nos permitiram diagnosticar, medir, aplicar,
melhorar e controlar a qualidade na &rea de producédo, sendo de grande contribuicdo para anélise e
tomada de decisdo ao medir a variabilidade que teve, de modo que a capacidade dos processos e 0s
graficos fora de controle geraram baixo desempenho no processo, apresentando deficiéncias na
qualidade dos pdlos, a melhoria foi assegurada com o método DMAMC. Resultados: A qualidade
obtida foi de 99,39% em comparacdo com uma qualidade inicial de 92,60% de produtos adequados,
sendo a melhoria de 6,79%, por outro lado, o Cpk (antes) foi de 0,23 em comparac¢do com um Cpk
(apés) de 0,17, também os gréficos de controle mostraram inicialmente uma taxa de defeito de 24,48%
e foi reduzido para 2,37%, garantindo um lucro de S / 2177.58 Discuss&o: E confirmado com outros
autores sobre a melhoria gerada pelo controle estatistico de processos relacionados a qualidade; Esta
confirmado que, se 0 processo estiver sob controle, a qualidade é assegurada, gerando maior
rentabilidade para a empresa.

Palavras-chave: controle estatistico, variabilidade, gréaficos de controle, capacidade do processo,
qualidade

1. INTRODUCCION

Es de conocimiento que desde hace muchos afios la industria de las confecciones sigue siendo
importante para la economia de un pais y para el mundo, para lo cual se debe cumplir con una
produccién que diferencie a la competencia siendo necesario conocer y evaluar la calidad con que se
Ileva, sin embargo es notable considerar que la produccién en la confeccion textil del Pert se ha
incrementado en los Gltimos afios, las cuales el proceso de modernizacion presenta un replanteamiento
de los flujos de procesos consiguiendo la optimizacion en el producto terminado cumpliendo con las
especificaciones técnicas solicitadas por los clientes. Para Ochoa, Paredes y Swayne, 2009, el buen
analisis en el control estadistico de procesos para fabricar articulos que cumplan con las
especificaciones y de esa manera con los limites de tolerancia para garantizar la calidad en el mercado
nacional.

La empresa NONO FASHION S.A.C. en la actualidad, esta concentrada en la produccion de polos
industriales, donde se presentan altos parametros de variabilidad, no contando con un proceso capaz y
bajo control al momento de producir los polos siendo este el principal problema , trayendo como
consecuencia, el no cumplir con las especificaciones técnicas requeridas en los productos terminados
ya que la aptitud del proceso no es la adecuada, saliéndose de los limites de tolerancia impactando al
momento de la entrega del producto porque no se cubria con la expectativa solicitadas.

Segun la teoria respaldada por diversos autores sefiala que el Control estadistico de procesos es el
procedimiento usado para supervisar estandares, tomar medidas y emprender acciones correctivas
mientras el producto o servicio se esta produciendo, tal como lo menciona el libro “El Control
estadistico del proceso” de Jay Heizer & Barry Render (2009).

Para el experto en calidad W. Edwards Deming observo que un estado de control estadistico no es el
estado natural del proceso de manufactura. En vez de esto, Deming lo vio como un logro al que se
Ilega mediante la eliminacion, una por una, de las causas especiales de variacion excesiva. Vea J.R.
Thompson y J. Koronacki, Statistical Process Control, The Deming Paradigma and B. Por otro lado,
la eliminacion de las causas asignables requiere trabajo y seguimiento continuo.

En el libro Control estadistico de Procesos de Robert Carro y Daniel Gonzales, se dice que el proceso
estd “bajo control” cuando las variaciones naturales lo toleran siendo estas de variacion asignable,
ademas en un proceso puede rastrearse hasta la razon especifica como pueden ser factores por:
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desgaste de la maquinaria, el desajuste de equipos, la fatiga o la mala capacitacion de los trabajadores,
0 nuevos lotes de materias primas, son fuentes potenciales de variaciones asignadas.

Donde la Capacidad de proceso en la fabricacion suele interpretarse como su aptitud para producir
articulos de acuerdo con las especificaciones. También se puede entender como la aptitud del proceso
0 de una sola maquina para cumplir los limites de tolerancia. Para ello es necesario conocer algunas
medidas de la capacidad de un proceso y también el anélisis de la capacidad de un proceso que debera
realizarse cuando dicho proceso esté bajo control (Cuatrecasas, 2011, p.620).

Seria bueno considerar la definicion de la calidad segun la normativa del 1ISO 9000: 2000 mencionado
en el libro Control estadistico de calidad y seis sigmas como “el grado en el que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumplen con los requisitos”, tratandose como requisito una necesidad o
expectativa implicita u obligatoria. Siendo el objetivo principal de la calidad la satisfaccion del cliente
gue esta ligada a las expectativas que se tiene con respecto al producto o servicio. Aqui parte entonces
que la competitividad de una empresa como la satisfaccion del cliente estdn determinadas en tres
factores: la calidad del producto, el precio y la calidad del servicio. Se es mas competitivo cuando se
tiene mejor calidad, bajo precio y con un buen servicio.

Segin Montgomery, 2011; la calidad se ha convertido en uno de los factores de decision mas
importante de los consumidores para elegir entre productos y servicios que compiten. Por consiguiente,
entender y mejorar la calidad es un factor clave que lleva al éxito de los negocios, al crecimiento y a
una posicion competitiva fortalecida. La calidad mejorada y la utilizacion exitosa de la calidad como
una parte integral de la estrategia de negocios global redundan en un entorno sobre la inversion
sustancial. La definicidn tradicional de calidad se basa en el punto de vista que los productos y los
servicios deben cumplir con los requerimientos de quienes lo usan.

MAYA N., Mayra .Implementacion del Control Estadistico para la Calidad en la Empresa Angie
Confecciones en la linea de produccion de calentadores, para Mejorar la Capacidad del Proceso y
Productividad. Tesis (Ingeniero Industrial) .Ibarra — Ecuador: Universidad Técnica del Norte, Facultad
de Ingenieria Industrial, 2012. 367 pp.

Se utilizo el control estadistico en la empresa Angie con el objetivo de mejorar la calidad para lo cual
incrementaron la capacidad de proceso como también la productividad. Analizando todos los procesos
productivos que intervienen , encontrando que la deficiencia en la calidad estaba presente en el proceso
de cortado realizando mediciones desde la capacidad inicial y productividad del procesos , arrojando
como resultado una notable variabilidad, obteniendo que todos los indices de capacidad tengan un
valor menor de 0,2 puntos , adicionalmente también consideraron las quejas de los clientes aportando
como ayuda para identificar el principal problema siendo las desigualdad en las medidas de las
prendas. Se aplicé entonces, una metodologia donde la mejora se aplicaba a la técnica del cortado
apoyandose en un software de disefio y plotter de las piezas del calentador para mejorar con la exactitud
en las dimensiones de las piezas. Se obtuvieron considerables mejoras en los resultados luego de la
implementacion de estas propuestas como el cumplimiento de las especificaciones de +/- 0,1 cm., el
valor de los indices de 1,0 en adelante indicando que la capacidad es eficiente, y la productividad
monofactorial de $ 6164 y la multifactorial de $ 2836, evidenciando asi que la implementacion ha
tenido éxito.

PINCAY V., Daniela & SILVA M., Jessica .Disefio de un Sistema de Control del Proceso de
Encapsulado de Bebidas Gaseosas .Tesis (Ingeniero Industrial).Guayaquil, Ecuador: Universidad
Superior Politécnica del Litoral, Facultad de Ingenieria en Mecanica y Ciencias de la Produccion,
2016,151 pp.

Esta investigacion tiene por objetivo mejorar las variables de calidad en los torques de la tapa de los
envases de gaseosas cola negra de capacidad de 2250 ml puesto que se habian detectado que en el mes
de mayo 2016 evidencio un 9,8% de productos no conformes cuyo impacto a la participacion del
mercado en Ecuador del 7,83% siendo un tema considerable de tratar. Para ello se realizd un anélisis
en la linea #1 donde se habian reportado mayor nimero de quejas, puesto que también era el producto
con mayor volumen de produccion, donde se determin6 que el problema estaba en el cabezal de la
maquina encapsuladora porque trabajaba fuera de control, utilizando las graficas de control X-R para
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cada uno de los quince cabezales arrojando que eran cuatro cabezales los que presentaban dicha falla.
Con la técnica de generacién de causas determinaron la causa raiz y luego la técnica de generacion de
soluciones para tomar la mas factible, donde trabajaron en conjunto con el &rea de mantenimiento,
logrando asi que los quince cabezales estén bajo control estadistico a la par que se evidencio la mejora
de los indices de capacidad de proceso. En conclusion, al tener los procesos bajo control estadistico
los 15 cabezales pertenecientes a la encapsuladora de la linea # uno genera el mejoramiento de la
capacidad del proceso, ademéas que en un 93% de los cabezales mejoraron sus indices de capacidad
del proceso, el 53% de los cabezales mejoraron el indice de Cp (capacidad del proceso para cumplir
con las especificaciones) y en un 93% de los cabezales mejoraron su Cpk (capacidad del proceso para
producir productos conformes).

Andrade Y. (2012) en su tesis Implementacion de Control estadistico de procesos para el control de la
Calidad y la Mejora Continua en una industria Minera. Tesis (Ingeniero Quimico).Toluca, México:
Universidad Auténoma del Estado de México .Facultad de Ingenieria Quimica, 93 pp.

El objetivo de la investigacion es cumplir con las especificaciones de diferentes clientes en la
produccién de concentrados de minerales, ya que al inicio de realizar las pruebas de laboratorio en
referencia a la calidad se media las caracteristicas de los productos para ver que tanto se cumplia con
los estandares de calidad establecidos por los clientes segun el método de absorcién atdmica donde no
se consideraba que por medio de esta se podia también obtener informacién sobre el proceso de
extraccion , por lo que durante el primer trimestre del 2012 se presenté una gran diferencia en el
porcentaje de los minerales extraidos ( concentrados metalicos) , contra lo esperado. Por tal no se sabia
donde se estaba llevando a cabo el error si en la técnica de absorcion atdmica del laboratorio de calidad
0 en el procesos de extraccion. Para lo cual emplearon un estudio en los métodos aplicados que
permitié determinar que los porcentajes de metales obtenidos fueron resultados de la falta de
estandarizacion del anlisis de absorcion atomica y de la variabilidad en el proceso de extraccion .Es
a raiz del problema citado , que se decidid implementar en el area de ensaye por via Himeda un control
estadistico de proceso de extraccion , lo que permitié determinar si el proceso de extraccion presentaba
variabilidad y tomar las acciones necesarias para corregir a tiempo si se presentara dicha variabilidad.
Siendo los resultados que se obtuvieron después de la implementacion del método del control
estadistico de proceso de los concentrados metalicos se vieron reflejados en el 100% de la aprobacién
de las evaluaciones efectuadas a los procedimientos de las pruebas de espectrofotometria por
absorcion atémica del area de ensaye por via humedad y en el control del procesos de extraccion,
consiguiendo con ello un procesos de mejora continua en la empresa minera

Ordonez & Torres (2014). Analisis y Mejora de Procesos en una empresa textil empleando la
Metodologia DMAIC. Tesis (Ingenieria Industrial).Ciudad Lima, Perd: Pontificia Universidad
Catolica del Per. Facultad de Ciencias e Ingenieria, 106 pp.

El principal objetivo es disminuir la variabilidad en el procesos de corte de una empresa textil
empleando la metodologia DMAIC , ya que por medio de esta herramienta permitié reducir costos ,
mejora la productividad , disminuir defectos entre otros beneficios propios de la metodologia , la
misma que consiste en definir el problema, medir, analizar, proponer mejorar y controlar los procesos
involucrados, ya que la empresa contaba con un 15% de productos defectuosos ocasionando un costo
muy elevado a raiz de los reprocesos y deshechos de los productos defectuosos, siendo el mas critico
el proceso de corte de telas .La metodologia empleada del DMAIC dentro de la empresa abordo
totalmente a los empleados que conozcan a detalle los proceso desde el compromiso de la alta gerencia
para la ejecucion del proyecto y se interiorice en todo el personal, siendo la capacitacion un aspecto
fundamental para los responsables de las fases del proyecto y el dominio de las herramientas necesarias
para la mejora, por lo que al medir el proceso de inicio se obtuvo que los indices de capacidad de
proceso para las variables relacionadas al problema del corte eran menores a uno , es decir el procesos
no estaba cumpliendo con las especificaciones del cliente. Para ello se buscaron otras causas raices de
los problemas determinando que la causa mas relevante que ocasiona la diferencia en medidas era la
falta de procedimiento en operacién de tendido y corte. Donde luego se realiz6 una etapa de mejora
estableciendo el nimero 6ptimo de pafios a tender asi como el tiempo de reposo adecuado para el tipo
de tela trabajada por lo que en la etapa de control al realizar la verificacion mediante las gréficas de
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control por variable para aquellas variables criticas como lo eran el largo delantero y largo de espalda,
obteniendo finalmente una mejora econdémica y viable para un mejor éxito con la conformidad del
producto final.

Mediante el Diagrama de Ishikawa y Diagrama Pareto se hallo las principales causas gque afectan a la
calidad en la produccién de prendas industriales en la empresa Nono Fashion SAC para la produccién
de polos, donde se identificd los problemas fundamentales que generaban la variabilidad de las tallas
realizdndose una estimacion del porcentaje que no cumplian con las especificaciones , donde luego se
definieron posteriormente las condiciones apropiadas que permitieron, lograr los niveles 6ptimos de
cada factor, minimizando la variabilidad del proceso. También se recurri6 a realizar un analisis a cada
subproceso para determinar donde se presentaba las fallas y con qué frecuencia los errores se cometian.
Se conform6 un equipo de trabajo con el personal que desempefian las funciones en cada subproceso
para lo cual se delimit el problema principal identificando dos grandes motivos, una por la
composicion de la tela al no ser la idénea al momento de realizar el proceso de estampado y la segunda
estaba en las diferentes sub operaciones que se realizaban porque los procedimientos para la
confeccién de la prenda no eran los adecuados lo que alteraba las especificaciones de la prenda. Por
tal motivo después del analisis correspondiente se considerd que la aplicacion del método DMAMC
para controlar esta parte del proceso y dejarlo bajo control como parte de la mejora continua evitando
pérdidas financieras.

Los resultados finales luego de la implementacién de la metodologia indicada fue que la calidad mejoré
notablemente en un 6.59% generando una ganancia de s/ 2177,58 al disminuir las prendas con defectos,
ademas al tener el proceso bajo control segln se visualiza en los puntos acumulados tiene frecuencias
relativas encontrandose casi todos los puntos en la linea central y por ultimo el proceso se volvio capaz
para producir polos sin salirse de los limites de control teniendo los indicadores Cp = Cpk lo que nos
da como resultado que el proceso esta centrado.

Se determind que la mejora obtenida en la calidad de los polos fue a razon del uso de la herramienta
del Control estadistico de procesos, ya que nos permitié detectar rapidamente las causas asignables
que afectaban al cumplimiento de las especificaciones técnicas de las prendas. Ademas, el control
estadistico de procesos controla las causas visibles en el producto final, siendo las graficas de control
lo permite que existan menos cantidades de defectos visibles mejorando considerablemente la calidad
percibida. Y por ultimo, el control estadistico de proceso mejoré la conformidad en los estandares
porque al verificar la capacidad del proceso y su centralizacion se encuentran bajo control.

2. MATERIAL Y METODOS

La investigacion fue del tipo aplicada y analitico, por la forma transversal que tenia, ademas el disefio
era cuasi experimental siendo la poblacién que se utiliz6 las prendas producidas por mes en la linea de
polos industriales de la empresa Nono Fashion por lo que la muestra fue igual a la poblacién dentro
del tiempo de las 24 semanas entre julio a diciembre del 2016. El software que se empled para procesar
los datos fue el Minitab 17 el cual fue de bastante ayuda para realizar el seguimiento con las graficas
de control y dentro del limite del control. La metodologia empleada fue el DMAMC el cual permitid
diagnosticar, medir, analizar, mejorar y controlar las variabilidades que presentaba el proceso cuando
aun no estaba bajo control. Las normas éticas que se emplearon fueron responsabilidad, veracidad de
la informacion, transparencia y compromiso. La estadistica aplicada como la media X,rangos (R),
Desviacion estandar (S) y la varianza, que luego se utilizd para ser procesada en el software SPSS.

3. RESULTADOS

En la Tabla 1, se presenta de manera favorable como se mejor6 considerablemente los indicadores de
calidad después de la implementacion del método DMAMC bajo el control de la herramienta del
control estadistico de procesos.

TABLA 1: Resultados del antes - después de la calidad e indicadores.

CONFORMIDAD DE LOS CALIDAD
CALIDAD ESTANDARES PERCIBIDA
ANTES 92,60% 91,10% 90,60%
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DESPUES 99,19% 98,97% 99,40%

En la tabla 2, se verifica una notable mejora en la calidad registrada de manera semanal, para lo cual
el objetivo que se propuso se va notando con los resultados mostrados.

TABLA 2: Ficha de evaluacion semanal de la calidad Ene.-May.2017

@ FICHA DE EVALUACION CALIDAD ENE-MAY 2017

Tabla 3: Resultados del antes y después indicadores de capacidad del proceso.

Pieza 1: Antes 0,39 0,23 24,83 0,37 0,21
Ancho de i
Espalda Despues 0,97 0,95 24,042 0,97 0,95

En la tabla 3 se verifica el antes y después de los indicadores procesados en el Minitab 17 con la data
recabada en los registros del area de inspeccion de calidad.

En la figura 1, se midid la pieza del ancho de espalda (antes), donde se analiz6 que la capacidad de
proceso no es capaz de producir los polos (Pp<1 .Ademas el indicador Ppk sefiala que el proceso esta
descentrado y que no se estd haciendo bien la pieza ancho de espalda.
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Capability Analysis for ANCHO DE ESP
Process Performance Report

Capability Histogram P P
rocess Characterization
Are the data inside the limits and close to the target?

Total N 24
Lst jTarges L Subgroup size 3
' 1 Mean 24833
! ! Standard deviation (overall) 1.8098
' Standard deviation (within) 1.7097

Capability Statistics

Actual (overall)

p 037

Ppk 0.21
Z.Bench 0.47

% Out of spec (observed) 2917

% Out of spec (expected) 31.83
PPM (DPMO) (observed) 291667
PPM (DPMO) (expected) 318307

Potential (within)

Cp 0.39
Cpk 0.23
Z.Bench 0.54

% Out of spec (expected) 29.62
22 2 2 PPM (DPMO) (expected) 296247

Actual (overall) capability is what the customer experiences.

— — — — Potential (within) capability is what could be achieved if
Figura 1: CP Antes - pieza ancho de espalda (cm.)

Figura: 2: En el cuadro se verifica que la capacidad de proceso después de la aplicacion del método
tiende a ser capaz para producir los polos de acuerdo al requerimiento del cliente (Pp=0,97 <1), siendo
la media solicitada de 24 cm. Por otro lado el indicador Ppk sefiala que el proceso tiende a estar
centrado y que por tal el proceso ha mejorado dando como resultado que las prendas estén siendo bien
confeccionadas.

Capability Analysis for ANCHO DE ESP
Process Performance Report

Capability Histogram Tati
Are the data inside the limits and close to the target? Process Characterization
Total N 24
L Tarlget usL Subgroup size 3
! Mean 24.042
Standard deviation (overall) 0.69025
Standard deviation (within) 0.68766

Capability Statistics

Actual (overall)

Pp 097
Ppk 095
ZBench 267
% Out of spec (observed) 0.00
% Out of spec (expected) 038
PPM (DPMQ) (observed) 0
PPM (DPMO) (expected) 3825
Potential (within)
Cp 097
Cpk 095
ZBench 268
% Out of spec (expected) 037
24 25 PPM (DPMO) (expected) 3695

Actual (overall) capability is what the customer experiences.

— — — — Potential (within) capability is what could be achieved if
process shifts and drifts were eliminated.

Figura 2: CP después - pieza ancho de espalda (cm.)
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En la Figura 3 se ve como el Gréfico de Control en funcion a la media del proceso no difiere
significativamente de la meta (p> 0,05). La tasa de defectos es 0,38%, que estima el porcentaje de
partes del proceso que estan fuera de los limites de la especificacion.

Capability Analysis for ANCHO DE ESP
Diagnostic Report

Xbar-R Chart
Confirm that the process is stable.

25

224 \//,/’.\‘/

23

\

Range
- N

Normality Plot
The points should be close to the line.
Normality Test

. (Anderson-Darling)
Results Fail
P-value < 0.005

Figura 3: Gréfica de control la pieza ancho de espalda (cm.)

Tabla 5: Tabla de resultados de calidad antes y después.

ANTES DESPUES
CALIDAD 92,60% 99,19%

En la Tabla 5 se puede ver como la calidad mejora en un antes y después de la aplicacion del método
DMAMC de manera porcentual.

En la ultima Figura 4, se ve como el beneficio del presente proyecto refiere al ahorro generado por
implementar la aplicacion del método dando como resultado positivo, ya que los nimeros de defectos
se vieron disminuidas llegandose a entregar al cliente su pedido cumpliendo con sus especificaciones
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Figura 4: Costo beneficio por produccién de polos

4. DISCUSION

Concuerdo con Andrade, Y. (2012) en su tesis: Implementacion de Control estadistico de procesos
para el control de la Calidad y la Mejora Continua en una industria Minera. (Ingeniero
Quimico).Toluca, México. Universidad Auténoma del Estado de México. Facultad de Ingenieria
Quimica, 2012. Donde se obtiene que el control estadistico de procesos le fuera muy favorable no
solo para poder mejorar la calidad en el proceso sino que también los productos que esta a su vez
impacto en el indice de desempefio. Estos indices que tuvo un promedio del 72% mientras que en los
meses posteriores a la aplicacién de la mejora fue del 95 % reconociendo que los principales logros
fueron la disminucion de lotes rechazados o en reproceso. Ante estos resultados, se puede afirmar que
sus resultados concuerdan con los resultados obtenidos de esta tesis para la discusion con los presentes
resultados.

Segun lo confirmo Maya, M.(2012) en su tesis Implementacién del Control Estadistico para la Calidad
en la Empresa Angie Confecciones en la linea de produccion de calentadores, para Mejorar la
Capacidad del Proceso y Productividad, (Ingeniero Industrial) . Ibarra-Ecuador , Universidad Técnica
del Norte , Facultad de Ingenieria Industrial , donde corrobora que la implementacion de mejora en los
procedimientos de trabajo en cada proceso con la aplicacion del CEP, permitié mejorar la capacidad
del proceso Cp de 0,69, proceso no adecuado para el trabajo, a un Cp de 1,3, adecuado para el trabajo
, clase 1. Asimismo el modelo que contribuy0 a la mejora en su capacidad consideramos a nuestro este
resultado como respaldo a lo obtenido para la discusion en la primera hipotesis especifica.
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