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RESUMEN

Este articulo trata de una empresa dedicada, a la 
exportación prendas, que terceriza los procesos desde 
el tejido hasta el acabado. El tema se centra en el 
outsourcing de confecciones, qué es una MYPE y de su 
problema con respecto a la calidad.

La MYPE de confección no cuenta con un sistema de 
calidad definido, por lo que se plantea implementar 
herramientas de control de calidad y mejora continua para 
mejorar el nivel de calidad de los productos (prendas). 
Para la implementación de este trabajo se capacitó 
al personal en herramientas de control de calidad, 
mejora continua y método de autocontrol. Se realizaron 
mediciones antes y después de la implementación de 
herramientas. Se pudo conseguir una reducción en los 
niveles de fallados por confección de la MYPE. 

Palabra clave: Herramientas de Calidad; Mejora 
Continua; MYPE

Implementation of quality control tools in confection 
mypes and continuous improvement pdca application

ABSTRACT

This article is about a company dedicated to export 
cloths, which outsource the process from the tissue to 
the garment finishing. The topic is centered in confections 
outsourcing, what is a MyPE and their problem respect 
to quality.

Confections MyPEs do not count with a defined quality 
system, reason why the implementation of quality tools 
and continuous improvement to enhance their products 
(garment) quality standards is proposed. To implement 
this concept, the MyPE’s staff was trained to use quality 
control tools, continuous improvement tools and the 
auto control method. Measurements pre and post the 
implementation of the mentioned tools were taken. A 
reduction of the confection error rate of the MyPE was 
achieved.

Keywords: Quality Tools; Continuous Improvement; 
MyPE

1. INTRODUCCIÓN 
Dada la importancia de la calidad y teniendo en cuenta que la 
empresa exportadora de prendas terceriza (outsourcing en in-
glés) todos sus procesos, se plantea un procedimiento de cali-
dad de uso sencillo para ayudar a las MYPES de confecciones a 
mejorar sus calidad y por ende sus procesos; teniendo en cuen-
ta que estas carecen de personal técnico de control de calidad.

Según Brown & Wilson (2005); outsourcing es el acto de obtener 
servicios de una fuente externa. 

Según la “Ley MYPE”: MYPE es la unidad económica constituida 
por una persona natural o jurídica que considera los siguientes 
parámetros:

 ● Micro empresa abarca hasta 10 trabajadores y sus ingresos 
hasta 150 UIT.

 ● La Pequeña empresa abarca hasta 100 trabajadores y sus 
ingresos hasta 1700 UIT

El Ministerio de la Producción (2015), informa que la estructura 
empresarial formal del Perú es: Microempresa 95%, Pequeña 
Empresa 4.3%, Mediana empresa 0.2% y Gran Empresa 0.5%.

Uno de los principales problemas que encuentran las empresas 
exportadoras de confecciones cuando contrata a las MYPES de 
confecciones, es el atraso en las entregas de la producción y el 
bajo nivel de calidad.

En todo proceso es muy importante contar con indicadores que 
le permita evaluar el desempeño, logro de metas y objetivos 
(Mondragón, 2002). 

Como objetivo de la investigación se ha tomado el bajo nivel de 
calidad de las MYPES. Medir el nivel de calidad que genera sus 
procesos, es un punto de partida para implementar las mejoras. 
En las empresas de confecciones para la exportación, los clien-
tes están evaluando contantemente los niveles de calidad de las 
empresas que contratan; y si estos exceden ciertos parámetros 
son penalizados y hasta se corre el riesgo de interrumpir el con-
trato de exportación. 
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En el presente trabajo se planteó implementar 
herramientas de Control de Calidad, Mejora 
Continua en las MYPES de confección, para mejorar 
el nivel de calidad en las órdenes de fabricación 
(disminuir el nivel de reprocesos). 

2. ANTECEDENTES
Se tiene el trabajo de Mejora de un Proceso de 
Teñido en una Empresa Textil donde Briceño (2013) 
analiza los problemas de calidad de una empresa 
que terceriza todos sus procesos y concentra su 
estudio en los outsourcing de teñidos, proponiendo 
estándares y un sistema de control para estas 
empresas. Por otro lado el trabajo de Villaverde 
(2012) habla de la propuesta de implementación 
de los 14 principios de Deming en una empresa 
de envases, y la aplicación de Mejora continua. 
Ambos casos están orientadas a empresas de gran 
capacidad productiva. En el presente trabajo se 
plantó crear un sistema de control y mejora continua 
en una MYPE que no cuentan con un departamento 
de ingeniería, de proyectos ni de control de calidad. 
Se propone una aplicación sencilla de fácil manejo 
para el dueño del taller, el supervisor y la inspectora 
de calidad, herramienta que les permita medir su 
nivel de calidad y a partir de allí plantear mejoras 
para disminuir los reprocesos.

3. MARCO TEORICO
Ichikawa (1986), propone siente herramientas 
básicas e indispensables para el control de 
calidad, herramientas de fácil uso que no necesitan 
matemática avanzada, por lo que cualquier persona 
que se le instruya será capaz de utilizar. Estas 
herramientas son:

 ● Cuadro de Pareto
 ● Diagrama de causa y efecto 
 ● Estratificación 
 ● Hoja de verificación
 ● Histograma
 ● Diagrama de dispersión 
 ● Gráficos de control

Deming (1989), propone elaborar una organización 
que guíe la mejora continua según el ciclo de 
Shewhart (también conocido como ciclo de Deming), 
que es un procedimiento muy valioso para quien 
quiere buscar una mejora, además asevera que 
en cualquier paso se puede necesitar metodología 
estadística para ir más rápido

Imai (2001) explica que la palabra Kaizen que es 
mejoramiento; en el lugar de trabajo tiene la con-
notación de mejoramiento continuo que involucra 
a todos y está orientada al proceso. Imai, indica 
que el “ciclo de Deming” o también llamado Ciclo 
PHRA (planificar, hacer, revisar, actuar), es una he-
rramienta muy importante para la calidad y el mejo-
ramiento continuo.

Donde:

Planificar: Significa hacer planes de los mejora-
mientos, usando herramientas estadísticas, tales 
como las siete herramientas: diagramas de Pareto, 
diagrama causa y efecto, histogramas, cartas de 
control, gráficas y lista de comprobación.

Hacer: es la aplicación del plan.

Revisar: verificar si se alcanzó la mejoría deseada.

Actuar: prevenir que se presente el problema, es-
tandarizar.

De acuerdo a las investigaciones hechas por Sua-
rez, et al. (2008) muestra los diferentes estudios so-
bre el kaizen bajo su versión japonesa y la versión 
de occidente más conocido como Mejora Continua, 
en donde se hace una aproximación a las prácticas 
japonesas indica que solo hay evidencia de la apli-
cación la mejora continua en grandes corporacio-
nes de allí que existe una gran área de oportunidad 
de estudio en la pequeña y mediana empresa. 

Rubinfeld (2011) plantea como transformar un 
grupo de trabajadores en un equipo de trabajo de 
alto rendimiento, plantea como formar y capacitar 
a los trabajadores en el logro de objetivos, como 
motivarlos, comprometerlos y formarlos para el 
autocontrol.

4. METODOLOGÍA
Se seleccionó una MYPE de Confecciones que 
tiene 18 trabajadores: un supervisor, un repartidor, 
13 operarios de máquina, un mecánico a medio 
tiempo, 1 manual y 2 inspectoras. Se hizo una 
investigación aplicada, cuasi experimental en 
series de tiempo (Sánchez y Reyes, 2009) de un 
solo grupo. Siendo las duraciones del pre test y 
post test un mes cada uno. La población estuvo 
conformada por todas las órdenes de fabricación 
que se trabajaron en la MYPE que brinda servicios a 
la empresa exportadora. El estudio es probabilístico 
ya que se están tomando muestras al azar. 

En el pre test se evaluaron 16 órdenes de 
fabricación por un total de 7985 prendas y en el 
post test, 17 órdenes de fabricación por un total de 
8758 prendas.
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4.1 Aplicación de la metodología
Primero, se elaboró un formato para recabar la 
información, con la cual se generaron: los cuadros 
de control, se procedió a estratificar la información 
por grupos de máquinas, se hicieron los histogramas 
de las composturas generadas por cada máquina, 
diagrama de Pareto y diagramas de causa y efecto. 
Manejar la información de esta manera era más 
sencillo para las personas del taller de costura, que 
iba a trabajar con estas herramientas.

Se capacitó en herramientas básicas para el control 
de calidad (Cuadro de Pareto, Diagrama de Causa 
y Efecto, Histogramas y Gráfico de Control), tanto 
al supervisor, habilitador, inspectores, responsable 
del taller de confecciones, como a los auditores de 
la empresa exportadora.

Se capacitó en mejora continua, ciclo PHRA, al per-
sonal de la MYPE. 

De la información procesada se obtuvo el indicador 
de total de fallados por costura, esto era el punto de 
partida, el objetivo era disminuir este porcentaje en 
forma gradual, aplicando herramientas de control de 
calidad y mejora continua (ver Cuadro 1 y Figura 1).

Cuadro 1. Selección del problema a resolver

Figura 1. Distribución de fallas por tipo de máquina y zurcido 
Fuente: Elaboración propia

La información del Cuadro 1 y la Figura 1, sirve 
para visualizar los problemas encontrados (ambos 
tienen ordenados los defectos de mayor a menor) 
y priorizar los problemas por orden de importancia.

El siguiente paso fue reunir a los trabajadores para 
buscar las posibles causas de los problemas que 
se querían resolver (mediante lluvia de ideas). Del 
Cuadro 1 se puede apreciar que los 2 problemas 
principales que generaban el 81% de defectos (el 
zurcido y las composturas por costura recta).Por 
esta razón, éstos 2 problemas son los que deben 
priorizarse. En la Figura 2 se muestra el diagrama 
causa-efecto realizado en la presente investigación.

Variación de pestaña
Mal compartido
Descasado
Pliegues

MANO DE OBRA METODO MATERIALES

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTEMANTENIMIENTO

MANO DE OBRA METODO MATERIALES

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTEMANTENIMIENTO

Metodo
incorrecto

Descuido

Falta guías

Puntada
Saltada

Mal corte
de hilos

Picado por 
calidad de tela

Aguja 
despuntada

Planchuela 
Deteriorada

Número de 
aguja Incorrecta

Operario 
distraido

Operario con 
problemas 
de visión

Mal 
especificado

Método 
inadecuado

Herramienta 
de cortte 

incorrecta
Mal corte de 
rebarba bastas

Operación 
mal hecha

No aplica
autocontrol COMPOSTURA

EN COSTURA 

ZURCIDO

Naturaleza
de tela

Puntada cortada 
o incompleta
Tela picada

TOTAL INPECCIONADO 7985
TOTAL FALLADO POR COSTURA 2201
PORCENTAJE 27.6%

Defectos total
% 

Absoluto

% 
Relativo 

fallas
% Relativo 
Acumulado

Zurcido 1186 14.9% 54% 54%
Compostura Costura Recta 605 7.6% 27% 81%
Compostura recubierto 243 3.0% 11% 92%
Compostura Remalle 167 2.1% 8% 100%
Total fallado 2201 27.6% 100%

Fuente: Elaboración propia

Siendo los zurcidos composturas o reprocesos 
hechos a mano para solucionar recortes de 
puntadas y las composturas de costura recta, de 
recubierto o de remalle, son reprocesos hechos en 
sus respectivas máquinas para solucionar costuras 
mal ejecutadas.

Figura 2. Análisis de la causa raíz del problema
Fuente: elaboración propia
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Una vez identificado el problema y sus posibles 
causas se propuso la siguiente meta: bajar el total 
de fallados de 27.6% a 23% (Figura 3) y se elaboró 
el plan de acción (Cuadro 2).

Meta del mes

Porcentaje de fallas por 
costura inicial

27.6%

* Meta para el 
mes de Junio

23%

Figura 3. Meta del mes 
Fuente: elaboración propia

PLAN DE ACTIVIDADES PARA REDUCIR FALLAS DE CONFECCIÓN EN EL TALLER EN EL MES DE JUNIO: REDUCIR DE 27.6% DE FALLADOS A 23%.

PROBLEMA INDICADOR 
INICIAL

META 
JUNIO

CAUSA 
GENERAL CAUSA ESPECIFICA ACCIONES RESPONSIBLE INICIO FIN

COMPOSTURAS 
DE COSTURA 

RECTA
8% 6%

Métodos método incorrecto Indicar método correcto, 
hacer seguimiento Supervisor 01-jun 30-jun

Mantenimiento falta guías
Preparar guías en las 
planchuelas y prensatelas 
según la necesidad

Mecánico 30-may 03-jun

Mano de Obra
descuido Capacitación, sobre cuida-

dos que hay que tener y el 
autocontrol. Seguimiento

 Supervisor del taller. Jefe 
de talleres externos de la 

Empresa exportadora
30-may 30-jun

No aplica autocontrol

ZURCIDO 15% 12%

Materiales Calidad tela
Cambiar número de aguja, 
disminuir la velocidad de la 
máquina.

Operario Mecánico 30-may 30-jun

Método 

Mal especificado 
Rectificar la instrucción, 
lección de 5 minutos al 
inicio de la jornada.

Supervisor 01-jun 30-jun

herramienta incorrecta Proporcionar la herramienta 
correcta. Dueño del taller 30-may 30-may

método inadecuado Indicar método correcto, 
hacer seguimiento Supervisor 30-may 15-jun

Mano de Obra

Operario distraído
Capacitación sobre cuida-
dos que hay que tener y el 
autocontrol. Seguimiento

Jefe de talleres externos de 
la Empresa exportadora; 

supervisor 
30-may 30-jun

Mal corte de hilos
Mal corte de rebarba
Operación mal hecha 
(costura)
Operario con problemas 
de visión

Operario debe usar lentes 
con medida Operario Supervisor 30-may 10-jun

Maquinaria

Puntada saltada Regulación de máquina
Mecánico 30-may 06-jun

Planchuela deteriorada Cambiar pieza deteriorada

Número de aguja 
incorrecta

Cambiar aguja al número 
correcto. Operario Supervisor 30-may  

Aguja despuntada Cambiar aguja 

Cuadro 2. Plan de actividades para bajar el porcentaje de fallas de costura

Fuente. Elaboración propia

Con la información analizada, se generó un plan 
de acción para implementar las soluciones. Esto 
se puede apreciar en el Cuadro 2, donde se tienen 
las actividades a implementar, los responsables y 
fechas de inicio y fin de actividades.

5. RESULTADOS 
5.1 Análisis Estadístico
La escala de medición usada fue nominal, los 
estadísticos usados fueron frecuencia y conteo y 
el análisis inferencial fue a través de la prueba no 
paramétrica Chi cuadrado.

A continuación, se muestra la variable 1 donde se 
mide el nivel de reprocesos por costura en el taller 
en el pre test y post test.
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En el Cuadro 3, se muestra el cuadro de frecuencias 
del total revisado, el porcentaje de primeras y el 
nivel de reprocesos por costura en el pre y pos test.

Cuadro 3. Frecuencias pre y pos test variable 1

Cuadro 5. Prueba chi-cuadrado para la hipótesis de la 
variable 1

Frecuencia Porcentaje Frecuencia Porcentaje
Primeras y 
otros 5784 72.4 6973 79.6

Reprocesos 
por costura 2201 27.6 1785 20.4

Total 7985 100.0 8758 100.0

Válido

Pre test Pos Test

N observado N esperada Residuo
Primera y 
otros 6973 6340.8 632.2

Reprocesos 
de costura 1785 2417.2 -632.2

Total 8758

Pos Test

Pos Test
Chi-cuadrado

228,385a

gl 1
Sig. 
asintótica .000

Estadísticos de prueba

Fuente. Elaboración propia

En el Cuadro 3 se puede ver que el porcentaje 
de reprocesos del post test disminuyo de 27.6% 
a 20.4%. Para probar estadísticamente esta afir-
mación se va a usar el contraste de hipótesis por 
chi-cuadrado para ver si hay o no una variación sig-
nificativa en la disminución de nivel de reproceso.

A continuación se plantea las hipótesis estadísticas:

H0: Sigue la distribución de 27.6% de reprocesos 
por costura y 72.4% primeras y otros.

H1: No sigue la distribución de 27.6% de reprocesos 
por costura y 72.4% primeras y otros.

α : 0.05

En el Cuadro 4 se puede ver que la frecuencia 
esperada es mayor a la observada, por lo que 
se podría decir que sí hubo una disminución de 
reprocesos en costura

Cuadro 4. Frecuencia Esperada varible 1 por chi-
cuadrado

Fuente. Elaboración propia

Para validar esta conclusión revisemos la prueba 
chi cuadrado en el Cuadro 5.

Fuente. Elaboración propia

Como se puede ver en el Cuadro 5, “p” es menor 
que 0.001; consecuentemente “p” < 0.05, por 
lo que se rechaza H0, y se acepta H1; se puede 
concluir que si hay una variación significativa en la 
disminución del nivel de reprocesos en las ordenes 
de fabricación confeccionadas en los talleres 
externos. La hipótesis H1 si se cumplió.

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
6.1 Conclusiones

 ● Se logró reducir el nivel de reprocesos de 27.6% 
a 20.4%; como resultado del sistema propuesto.

 ● Beneficios para el taller de confección, al redu-
cir el nivel de reprocesos, permitirá mejorar su 
productividad.

 ● Beneficios para la empresa exportadora, que 
disminuye sus gastos por arreglos, en órdenes 
aprobadas en el taller de confecciones.

 ● Beneficios para el taller de confecciones y la em-
presa exportadora al tener una producción más 
previsible, tanto por la medición de calidad como 
por el sistema de mejora continua que le permiti-
rá ir disminuyendo el porcentaje de reprocesos.

6.2 Recomendaciones
 ● Las capacitaciones tienen que continuar, los 

primeros meses deben seguir con el apoyo del 
personal de la Empresa exportadora.

 ● Diariamente debe anotarse los resultados tantos 
de avance de producción como de calidad, en la 
pizarra para información de toda la línea.

 ● Mantener el sistema de información, para medir 
los avances y cumplimientos

 ● Trabajar con metas.
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 ● Hacer mantenimiento preventivo de las máqui-
nas y equipo de producción.

 ● La empresa exportadora a través el encargado 
de talleres externos, deberá hacer seguimiento 
de los procedimientos implementados, mediante 
auditorias periódicas, y hacer reuniones periódi-
cas con el encargado del taller y el supervisor.

 ● La Empresa exportadora, deberá aplicar los pro-
cedimientos aplicados en el taller de confeccio-
nes en estudio; en sus demás proveedores; de 
tal manera que se internalice los temas de cali-
dad; y se cree el hábito de la mejora continua.
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