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     Blue Water Defense, Inc. durante los 
pasados 26 años, ha sido uno de los 
manufactureros más grande de 
uniformes y equipaje de la defensa de 
los Estados Unidos. Blue Water Defense 
produce diariamente 2047 unidades de 
ACU TROUSER.  
    El problema actual es que debido a la 
variación del largo de pierna del 
pantalón ACU Trouser, en la línea de 
manufactura se añadió un  área de 
estaciones de inspección 100%. Esta 
área ocupa un espacio de 16 pies x 30 
pies, cuenta con 6 operadores y se 
trabaja ese 21% de defectos que tiene 
un costo de utilización de personal 
adicional de $93,000 anuales. 
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Size X-Small Small Medium Large X-Large XX-Large 
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X-Short  28-3/8 28-3/8 28-3/8 28-3/8 28-3/8 28-3/8 

±3/4 
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Short 30-3/8 30-3/8 30-3/8 30-3/8 30-3/8 30-3/8 

Regular 32-3/8 32-3/8 32-3/8 32-3/8 32-3/8 32-3/8 

Long 34-3/8 34-3/8 34-3/8 34-3/8 34-3/8 34-3/8 

X-Long  36-3/8 36-3/8 36-3/8 36-3/8 36-3/8 36-3/8 

XX-Long 38-3/8 38-3/8 38-3/8 38-3/8 38-3/8 38-3/8 
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X-Short  37-3/8 37-3/8 38-3/8 38-7/8 39-3/8 39-7/8 

±3/4 

Short 39-3/8 40-3/8 40-7/8 41-3/8 41-7/8 42-3/8 

Regular 42-3/8 42-7/8 43-3/8 43-7/8 44-3/8 44-7/8 

Long 44-7/8 45-3/8 45-7/8 46-3/8 46-7/8 47-3/8 

X-Long  47-3/8 47-7/8 48-3/8 48-7/8 49-3/8 49-7/8 

XX-Long 49-3/8 50-3/8 50-7/8 51-3/8 51-7/8 52-3/8 

    Medida por Dentro Medida por Fuera  

Size  

Cant. 

Insp 

Requerid

o  

Resultado 

Izq. Resultado Der. 

Requerid

o  

Resultado 

Izq. Resultado Der. 

L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44-1/2 44-1/2 

M-L 30 34-3/4 34 34 46-1/2 46 46-1/4 

L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44-1/2 44-1/2 

M-L 30 34-3/4 34-1/2 34-1/2 46-1/2 46 46 

L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44-1/2 44-1/2 

M-L 30 34-3/4 34-1/2 34-1/2 46-1/2 46-1/4 46-1/2 

L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44-1/2 44-1/2 

M-L 30 34-3/4 34 34 46-1/2 46 46 

L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44 44 

S-L 30 34-3/8 34 34 45-3/8 45-1/4 45-1/4 

S-L 30 34-3/8 33-3/4 34 45-3/8 45-1/2 45-1/2 

M-L 30 34-3/4 34-1/2 34-1/2 46-1/2 46-1/2 46-1/2 

S-L 30 34-3/8 34 34 45-3/8 45-1/2 45-1/2 

S-L 30 34-3/8 34 34-1/4 45-3/8 45 45-1/4 

S-L 30 34-3/8 34 34-1/4 45-3/8 45 45-1/4 

S-L 30 34-3/8 34 34 45-3/8 45-1/2 45-1/2 
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Suplidor de tela (textura de tela) 

Tensión en los rollos de telas en 
proceso de tendido 

No trabajar por secuencia en 
proceso de costura 

Maquinas no ajustadas en proceso 
de acuerdo a material por suplidor 

Mezcla de tamaños en línea de 
producción 

Se añadió un proceso de Inspección Final 

 

Muestra Size Cant. Insp Requerido Resultado Izq. Resultado Der. Requerido Resultado Izq. Resultado Der.

1 S-S 30 30-3/8 31-5/8 30-3/8 40-3/8 40-1/2 40-3/8

2 M-S 30 32-3/8 31-1/2 32-3/8 40-7/8 40-3/4 40

3 M-R 30 32-3/8 31-1/4 31-3/4 43-3/8 43 43-1/4

4 XL-R 30 32-3/8 32 32-3/38 43-3/8 44-3/8 44-3/8

5 MS 30 32-3/8 32-1/4 32-3/8 40-7/8 40 40-1/4

6 MR 30 32-3/8 31-3/8 32 43-3/8 43-3/8 43-1/2

7 MR 30 32-3/8 31-1/4 32-3/4 43-3/8 43 43

8 MR 30 32-3/8 31-1/2 31-1/2 43-3/8 43-3/8 43-3/8

9 MS 30 32-3/8 32-3/8 32 40-7/8 40-1/4 40-1/4

10 SS 30 30-3/8 31-3/8 31-3/4 40-3/8 40 40

11 MS 30 32-3/8 32 32 40-7/8 40-1/2 40-1/2

12 LR 30 32-3/8 31-7/8 32-3/8 43-7/8 43-5/6 43-7/8

13 SXS 30 28-3/8 28 28 37-3/8 37-1/4 37-1/4

14 XSXS 30 28-3/8 28-3/4 28-3/4 37-3/8 37-3/8 37-3/8

15 SS 30 32-3/8 31-1/4 32-3/8 40-3/8 40-3/4 40-3/4

16 MS 30 32-3/8 33 32-3/8 40-7/8 40-1/2 40-1/2

17 MLXXL 30 38-3/8 38-1/2 38-1/2 50-7/8 50-3/4 50-3/4

18 XXLL 30 34-3/8 34-3/8 34-3/8 47-3/8 47-5/6 47-5/6

19 MR 30 32-3/8 32-3/8 32-3/8 43-3/8 42-1/4 42-1/4

20 ML 30 32-3/8 32 32 43-3/8 43-1/2 43-1/2

21 MS 30 32-3/8 32 32 43-3/8 43-3/8 43-3/8

22 SR 30 32-3/8 32-3/8 32-3/8 42-7/8 42-5/6 42-7/8

23 MXL 30 36-3/8 36 36 48-3/8 48-3/4 48-3/8

24 XLL 30 34-3/8 34-3/4 34-3/4 46-7/8 47 46-1/2

25 LS 30 30-3/8 31 31 41-3/8 42 42

26 L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44-1/2 44-1/2

27 M-L 30 34-3/4 33-5/6 34 46-1/2 46 46-1/4

28 L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44-1/2 44-1/2

29 M-L 30 34-3/4 34-1/2 34-1/2 46-1/2 46 46

30 L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44-1/2 44-1/2

31 M-L 30 34-3/4 34-1/2 34-1/2 46-1/2 46-1/4 46-1/2

32 L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44-1/2 44-1/2

33 M-L 30 34-3/4 34 34 46-1/2 46 46

34 L-R 30 32-3/4 32-1/2 32-1/2 44-1/2 44 44

35 S-L 30 34-3/8 33-3/4 34 45-3/8 45-1/4 45-1/4

36 S-L 30 34-3/8 33-3/4 34 45-3/8 45-1/2 45-1/2

37 M-L 30 34-3/4 34-1/2 34-1/2 46-1/2 46-1/2 46-1/2

38 S-L 30 34-3/8 34 34 45-3/8 45-1/2 45-1/2

39 S-L 30 34-3/8 34 34-1/4 45-3/8 45 45-1/4

40 S-L 30 34-3/8 34 34-1/4 45-3/8 45 45-1/4

41 S-L 30 34-3/8 33-1/2 34 45-3/8 45-1/2 45-1/2

Medida por Dentro Medida por Fuera 

        Evento Actual Mejorado Reducción Reducido Ahorro 

/año 

Área de 

Tendido  

3% 0% 3% 100% $1,500 

Almacenaje de 

Rollos  

4% 0% 4% 100% $1,800 

Maquina Burra  7% 2% 5% 71% $2,300 

Calibración  7% 0% 7% 100% $2,300 

Estación Final 

Fase 1 

93,000 46,500 46,500 50% $46,500 

Estación Final 

Fase 2 

46,500 0 46,500 100% $46,500 

Area:

Categoría S' Cotejo Puntuacion 

Sortear y Retirar Sólo están los rollos necesarios en los racks

Organizar e Identificar Los rollos están identificados y en su lugar

Limpiar Los rollos tienen buena apariencia

Estandarizar Se sigue el proceso de alamacenaje por suplidor

Sostener Se mantiene el sistema de 5'S y se buscan mejoras continuas

Sortear y Retirar Sólo están las ayudas visuales necesarias en las diferentes áreas

Organizar e Identificar Las ayudas visuales están claramente identificadas

Limpiar Las ayudas visuales tienen buena apariencia y no están dañadas

Estandarizar Existen ayudas visuales para el manejo de equipo y producto 

Sostener Se sigue la ayuda visual correctamente y se mantiene la práctica

Seguridad Las ayudas visuales están en el lugar correcto para ser utilizadas y no ocasionan confusión

Sortear y Retirar Existen las demarcaciones necesarias en las áreas

Organizar e Identificar Las demarcaciones están claramente identificadas 

Limpiar Las demarcaciones e identificaciones están en buenas condiciones

Estandarizar Existe un código de colores para las demarcaciones

Sostener Se sigue el código de colores de las demarcaciones

Seguridad Las áreas de rechazos y riesgos están identificados de color rojo

No cumple con los 

requerimientos       
0

No cumple con 

todos los 

requerimientos
3

Cumple con todos 

los requerimientos
6

Auditoria 5'S 

Fecha:

Puntuación 

Rollos

Ayudas Visuales

Demarcaciones e 

Identificaciones

Auditor:
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Los tag tickets son 
utilizados para 
identificar los 
diferentes  
componentes y 
evitar la mezcla de 
tamaños y cortes 
en la línea de 
producción. 
 

 Conclusión 

  

Referencias 

      Utilizando la metodología de Lean Six Sigma, evaluamos las posibles causas de variación en el 
proceso del pantalón ACU Trouser. Se realizaron 5 recomendaciones de mejoras para implementar. 
Se realizaron mejoras de 5’S y se estandarizaron procesos de manufactura. Con estas mejoras se 
alcanzara una reducción total de variación de 98%. Ese porciento de reducción equivale a un ahorro 
de $100,900 anuales. La fase de implementación conlleva un costo total de $6,780 y el costo de 
implementación tendrá un tiempo de repago de 25 días. 
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