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Resumen

Desde sus inicios Seis Sigma (Six Sigma) ha sido
considerada como una nueva tecnologia de mejora
de los procesos y servicios que ha logrado impactar
en forma significativa en resultados en empresas. El
presente trabajo tiene como finalidad el mostrar la
manera en que se puede disminuir la variabilidad de un
proceso de fabricacion de muebles por medio del uso
de la metodologia Seis Sigma, ademas de comprobar si
es aplicable a una mediana empresa. Este proyecto se
llevo acabo en la empresa MADECOR S.A de C.V, la
cual tenia problemas en la separacion de marcos de las
uniones a 45° del mueble de madera bufete.

Para el desarrollo, se identificaron las variables
que afectan el problema; se establecieron métricas
y la aplicacion del ciclo DMAIC a través del cual se
identificaron las causas raices, lo que permitié encontrar
soluciones gracias a la implementacion de las mejoras;
y se les dio seguimiento en un periodo de 3 meses para
estandarizar el proceso, logrando alcanzar las metas
planteadas. Para el analisis, se emplearon herramientas
del control estadistico de procesos y el uso del software
Minitab para el procesamiento y analisis de datos.

Palabras claves: Seis Sigma, defecto, ensamble,
analisis, variacion.

Abstract

Six Sigma has been considered a new improvement
technology of processes and services since its origins.
It has had a meaningful impact on the results in
companies. The purpose of this paper is to show how
the use of this methodology can reduce the variability
in a process of furniture manufacturing. Furthermore,
it will be proved if this methodology could be applied
in a medium sized- enterprise. This project was carried
out at MADECOR S. A. de C. V. company, which had
problems concerning the separation of joints to 45° of
wood furniture buffet.
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For developing this methodology, the variables
affecting the problem were identified; metrics and
the applications of DMAIC project (that allowed the
identification of root causes) were established; and
the implementation of improvements made possible
the monitoring for a 3 month period to standardize the
process to achieve the established goal.

For the statistical analysis, statistical control tools
of processes and Minitab software for data processing
and analysis were used.

Key words: Six Sigma, defect, analysis, rework,
variation.

Introduccion

Seis Sigma ha demostrado ser una herramienta eficaz
para mejorar la productividad y calidad en una amplia
gama de procesos productivos y, por consiguiente, ha
permitido generar impactos favorables desde el punto
de vista economico [1].

Una de sus principales caracteristicas es la rapidez
con que se obtienen resultados; aplicandolo de manera
sistematica, se obtienen diversos beneficios como
son: un éxito sostenido, ayuda a definir un objetivo de
rendimiento, aumenta el valor para el cliente, acelera la
tasa de mejora, propicia el aprendizaje y lleva a cabo un
cambio estratégico [2].

La estadistica descriptiva constituye un
componente importante para el éxito de los proyectos
Seis Sigma, que puede ser empleada en procesos
productivos y de servicios. Ademas del empleo de la
estadistica, es de suma importancia el compromiso de
la alta direccidn y de cada una de las areas involucradas
en el proceso, asi como contar con las herramientas y
recursos necesarios.

Hasta el dia de hoy solo se han encontrado
aplicaciones de la metodologia a procesos del ramo
automotriz y financiero, no hallando informacion sobre
la aplicacion a la industria del mueble.
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MADECOR Muebles es una empresa que se dedica
a la creacion de productos de madera para el hogar y
hoteleria; maneja diferentes lineas de muebles, entre las
cuales se encuentran recamaras, comedores, libreros,
juegos de mesa y accesorios fabricados en madera de
alamo americano; cuenta, ademas, con 50 operarios.
Por estas caracteristicas es considerada como mediana
empresa [3].

El Bufete es un mueble que presenta una separacion
en los marcos de las uniones de los angulos de 45°
(Figura 1), lo cual ocasiona devoluciones por parte del
cliente (tiendas departamentales) y del usuario final.
Este tipo de situaciones representan retrabajos que van
a cargo del fabricante, lo que afecta el prestigio de la
empresa y provoca altos costos.

Unién de ensamble
a 45’

Figura 1. Disefio del ensamble de marco a 45°

La devolucion del mueble representa un indice del
8% (Grafica 1).

Defectos/Mes

8 /

WAVAY
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Grafica 1. Porcentaje de defectos
por mes (altimos 10 meses).

Fundamentos teodricos

La metodologia Seis Sigma ofrece una forma de medir
el desempefo de un proceso en cuanto a su nivel de
productos y servicios fuera de especificacion; también
significa mejorar continuamente y se considera una
meta porque un nivel de calidad Seis Sigma significa

estadisticamente tener 3.4 defectos por millon.
Seis Sigma también es una estrategia gerencial,
disciplinada y altamente cuantitativa, donde una de sus
principales caracteristicas es la necesidad de disponer
de informacion cuantitativa y veraz respecto del
desempeiio de los procesos y productos.

Los origenes y muchas de las herramientas de
Seis Sigma se basan en las enseflanzas de pensadores
influyentes en la calidad, como W. Edwards Deming
y Joseph Juran; [4] el enfoque al cliente, la toma de
decisiones basada en hechos y datos, la necesidad
de analisis, la filosofia de cero defectos, son algunos
ejemplos. Estos origenes han ocasionado que se
confunda a Seis Sigma como algo similar a calidad
total; sin embargo, Seis Sigma usa herramientas que
emplean calidad total, asi como una amplia gama de las
mejores practicas y habilidades empresariales.

Una de las caracteristicas de Seis Sigma es que hace
énfasis en el entrenamiento y capacitacion eficaz del
personal involucrado en el proyecto, para entender lo
que significael valor para los clientes, y no se refiere solo
a la calidad del servicio y entrega, sino al acoplamiento
entre los procesos y los beneficios financieros [5].

Seis Sigma es un enfoque hacia la calidad total
orientado a resultados a través de proyectos. Es una
forma de medir y establecer metas para reducir los
defectos en productos o servicios que se relacionan
directamente con los requerimientos de los clientes
[6].

Representa una métrica y una filosofia de trabajo y
meta. Como métrica, Seis Sigma representa una manera
de medir el desempefio de un proceso en cuanto a su
nivel de productos o servicios fuera de especificacion.
Como filosofia de trabajo, significa mejoramiento
continuo de procesos y productos [7].

El personal que interviene en el proyecto debe
recibir entrenamiento necesario sobre las herramientas
de calidad y métodos estadisticos; por otro lado, Ia
experiencia en la aplicacion de Seis Sigma permite
reconocer niveles de conocimiento y destreza,
denominandose cinturones negros, verdes o amarillos;
dichos colores representan el nivel de intervencion y
responsabilidad en el proyecto.

Parainiciar las actividades en un proyecto Seis Sigma
se deben de considerar las caracteristicas siguientes: el
proyecto debe ser ligado a las prioridades del negocio
y relacionado con algiin pardmetro importante para
el cliente, debe ser entendible y alcanzable para la
organizacion, contar con el apoyo de la administracion
y la alta gerencia, y tener un impacto financiero y el
establecimiento de la métrica que puedan ser utilizadas
para fijar metas al proyecto [8].

Especificamente para garantizar viabilidad en un
proyecto Seis Sigma se requiere un analisis desde tres
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puntos de vista: técnico, financiero, y econdémico. El
primero se ocupa del riesgo de imaginar una solucion
factible; el segundo considera la disponibilidad de
recursos financieros necesarios para invertir en el
proyecto; y el tercer se ocupa del analisis de costos y
beneficios del proyecto.

Por otra parte, la seleccion del proyecto Seis
Sigma también considera tres requerimientos
importantes, a saber: enfoque en el cliente, énfasis de
la toma de decision sustentada necesariamente en datos
cuantitativos, y evaluacion de los potenciales ahorros
en dinero que arroje el proyecto [9] .

En un proceso industrial interactan materiales,
maquinas, mano de obra, mediciones, medio ambiente
y métodos; estos elementos influyen en la variabilidad
y calidad de la salida de un proceso, esta variabilidad
se traduce en operaciones y productos fuera de
especificacion; por ello, es importante controlar estas
variables. El alcanzar una calidad Seis Sigma significa
que la variabilidad del proceso esta controlada [10].

Finalmente, debemos considerar que en el presente
proyecto se decidi6 aplicar Seis Sigma por las razones
siguientes: a) esta orientada a la reduccion de defectos;
b) es de alto impacto para el cliente ya que el defecto se
presenta cuando el producto esta en sus manos; ¢) existe
compromiso por parte de la alta direccion y el personal
involucrado; d) se impactard de manera importante en
el aspecto financiero.

Metodologia

El desarrollo del proyecto fue en tres fases: la primera
consistid en el acercamiento con la empresa para
explicar lo que Seis Sigma significa y las bondades de
esta, la segunda fase fue el desarrollo de cada una de las
etapas, y por ultimo se recabaron los resultados.

Desarrollo de Actividades

Seis Sigma requiere una serie de etapas, la cual se
basa en el ciclo Shewhart/Deming, que es una guia
logica y racional; este ciclo consta de las siguientes
fases: Actuar, Planear, Hacer y Verificar; sin embargo,
se les conoce también como DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar), explicandolas a
continuacion:

1. Definicion: establecer el alcance y proposito del
proyecto

2.  Medicion: obtener informacion de base y
determinar la capacidad del proceso actual

3. Analizar: usar datos para determinar la causa
raiz de defectos y errores

4. Mejorar: desarrollar, probar e implementar
soluciones que eliminen la causa de los
problemas

5. Controlar: verificar, mantener y sostener los
beneficios alcanzados.

Para cada una de las fases se emplearon diferentes
herramientas de calidad, las cuales se describiran de
acuerdo al desarrollo del proyecto.

Fase de Definicion

Esta fase comprende la formacion del equipo de trabajo,
la definicion del problema y el establecimiento de los
objetivos, asi como el cronograma de actividades y la
forma en cémo el proyecto impacta a la empresa.

La implementacion exige una inversion inicial en
formacion y de tiempo del personal que ocupa puestos
claves en el proceso [11]; para ello, se integro el equipo
de trabajo con personal de las Seis areas involucradas:
Produccién, Mantenimiento, Disefio, Aseguramiento
de la calidad y Mejora continua.

Objetivo General del Proyecto

Reducir y normalizar la variabilidad del proceso del
corte a 45° del mueble bufete, de 2.2 Sigma a 3.6
Sigma.

Fase de Medicion

En la fase de medicion se deben detectar las variables
que afectan el proceso, asi como encontrar el método
para cuantificar y medirlas de forma precisa. También en
esta etapa se debe tener un analisis del comportamiento
del proceso, mediante una grafica de control de
individuales, que es un diagrama de tipo continuo que
aplica a procesos lentos, en los cuales para obtener una
medicion o una muestra de la produccion se requieren
periodos largos [12]. El empleo de este tipo de grafico es
porque laproduccion del mueble bufete no es continuo
ya que depende de los pedidos, lo que imposibilita el
acceso de datos de forma permanente; por lo tanto,
los datos son pocos, y por ello se tomaron muestras
al 100% durante tres dias de produccion.

Se tomaron medidas a la espiga, el angulo de
medicion es de 45° con una tolerancia de £+ 0.03°; los
datos reflejan la desviacion que tiene el corte a partir
del angulo; el resultado se puede ver en la Grafica 2.
Como se puede apreciar, en la grafica se encuentran
corridas y cambios que tienden a acercarse a los limites
de control; esto indica que el proceso no se encuentra
bajo control.
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Grafica 2. Grafica individual de la pieza espiga

Es conveniente realizar un mapa de proceso del
producto para determinar las variables que le afectan
(figura 3). El cual consiste en dos areas en especifico;
la primera es la de Maquinado/Habilitado, donde
se realizan los cortes que conforman el mueble; y la
segunda es la del acabado. En ellas se ensambla el
mueble y se le da la operacién de pintado y barnizado.

En este caso sb6lo se realizd el mapa de proceso
para el area de Maquinado/Habilitado, que es donde
se encuentra la operacion de cortes a 45° y como tal
se tomo la decision de realizar el analisis de forma
especifica en dicha operacion.

MAPEO DE PROCESO

M E S Es |FeALZO EQUPOSXSows | MAGUINADD HABLITADD

CORTES45°
kg

ESPIGA
FAPICP
IR

-

PIRPIRIR|
Tiem:

ESCOPLO
PIEARD.
PRp

MADERA1"

ENSAMBLE

ENSANBLE

Figura 3. Mapa de proceso del area de maquinado/
habilitado

Fase de Analisis

En esta etapa se realiza el analisis del origen de
la variaciéon del proceso, para tal caso se empled
un diagrama de Ishikawa. Este diagrama permite
contemplar todas las causas que pueden afectar el
problema bajo analisis y de esta forma se evita el error
de buscar directamente las soluciones sin cuestionarlas
a fondo [13] .

Se encontraron un total de 32 posiblilidades y, de
acuerdo al principio de Pareto, no era posible determinar
cuales de estas contribuian mas a la aparicion del
defecto.

Esto se vio agravado ya que la empresa no tenia
ningun registro de frecuencia, por lo que se determind
que se empleara un diagrama de matriz “XY”, pues
ayuda a dar prioridades a las tareas o problemas para
la toma de decisiones; asimismo permite identificar
los puntos de conexidn entre los grupos principales de
caracteristicas, funciones, problemas y tareas [14].

Ademas, se empleo la técnica de lluvia de ideas,
aprovechando la experiencia de cada uno de los
integrantes del equipo; en esta sesion se finalizo el
diagrama de matriz XY (figura 6).

DIAGRAMA X Y
Proceso | ENSHBLESABERTOS IEBUFFETAVEDON. | - Narvauno
Fecha & Mo
1 2 3 4 £ 6 7
== =
=|2|2|2|8]|E
3 Peso | © 5 3 8 2 | 10
Pos|  Input variable (Xs) Renking
1 |DESCONOCIMENTO o s | e s 252
2 |OMISION 3 ) 3 129
3 [DOCUNENTONAL s 30
4 [OPERACION INADECU DA ° o | = o 222
s [oisERo NADECUADO s %0
& [FATADOCUMENTO s B s 180
7 [TRASLADO DE MATERIAS PRIMAS B N IE 63
s [QuMIcos NEE s | o 150
© [PEGAMENTO B s "7
11 [MANELO INADECUADO B B 57
13 [HUMEDAD RELATIVA ° 25
15 [FALTADE MANTENIMENTO ° ° B 198
16 [MAQUINARIAINADECUADA ° ° s 198
17 | CAUBRACION DEEQUPOS 3 s | e s 216
18 [WANTENIMENTO INADECUADO NI EE s 237
12 [US0 NADECUADO DE EQUIPOS ° s | s B 162
20 [FALTADE DESCRIPCION DE PUESTO ° s | s 14
21 [FALTADE CAPACITACION s s | e s 270
24 [MOTVACION ° a1
25 [ACTITUD (NEGLIGENCIA) s s | o 171
26 [FATIGA ° B) 99
27 [FALTADE HERRAMIENTA s s | o 180
DISPOSITVOS DE MEDICION, EQUIPO
29 INADECUADO, DANADO ° oo 5 270
32 [FALTADE SEGURDAD ° s | o 108
33 |FALTA DE ORDEN 9| 3 39| o 228
34 [ALHACENANIENTO o= s | o 192
35 [TENPERATURA ANBIENTE ° a5
35 [NTERGONOMCO s B o 108

Figura 4. Diagrama de relacion XY

El diagrama de matriz permitié determinar qué
causas, de acuerdo a la experienciay a las ponderaciones
que se le determinaron a cada una de las variables,
generan el defecto, siendo la falta de capacitacion,
dispositivos de medicion inadecuados o dafiados,
el desconocimiento del procedimiento y la falta de
mantenimiento al equipo las que se presentaron con la
mayor calificacion.
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La explicacion se enlista a continuacion (tabla 2).

Pos Causa Descripcion
Los dispositivos de medicion estaban
Dispositivo de dafiados, no cumplian con el patrén de
1 | medicion dafiados | medida, dispositivos no confiables por
oinadecuados. | no ser una marca que cumpla con
certificado.
Falta de El : tab |
) capacitacion y optera_\[lo dno cgn aba con Ia
desconocimiento carpta((:jl aclor; 5ao ecuada para operar la
de la operacion, | coradoraads.
Falta de Falta de mantenimiento a la cortadora
3 2 y el equipo de calibracién para las
mantanimienio. cuchillas de la cortadora.

Tabla 2. Causas de la variacion del proceso
Fase de Mejora

Se involucr6 al equipo de trabajo y se tomaron en
consideracion los siguientes puntos [15]:

1. La solucion que elija el equipo debe estar
dirigida a eliminar la causa raiz del problema.

2. Aunque el equipo debera de valorar muchas
posibles soluciones, una o dos seran mejores
que las demas; el equipo debe decidir cuales son
las mejores opciones.

3. La soluciéon no debe ser tan costosa ni tan
radical que, a la larga, los costos superen los
beneficios.

4. Las soluciones elegidas deben ser probadas
para garantizar su efectividad antes de ser
completamente implementadas.

Para implementar el proceso de mejora se definieron

6 propuestas que se conjuntaron por causa tomando en
cuenta criterios de valuacion de las propuestas como
lo son: costo, factibilidad, impacto sobre causa y efecto
secundario.

Una vez comprendido los puntos anteriores las
acciones tomadas fueron las siguientes (tabla 3):

o inadecuados.

Pos Causa Descripcién
1. Se levant6 el registro de los equipos
Dispositivo de de medicién y se cambiaron por
1 | medicién dafiados | equipos calibrados y registrados.

2. En caso de que el equipo se dafiara,
se cambiaria por uno nuevo.

1. Se realiz6 una instruccion y

mantenimiento.

Falta de procedimiento de frabajo para la
capacitacion y operacion.
2 | desconocimiento | 2. Se capacité a dos operarios en la
de la operacion. | operacion con base a la instruccién de
trabajo.
1. Se aplicé un mantenimiento
3 Falta de correctivo.

2. Se realiz6 un plan maestro de
mantenimiento y se ejecuté.

Tabla 3. Acciones tomadas para reducir la variacion

Fase de Control

Las acciones tomadas tuvieron un seguimiento por parte
de los supervisores a través de revisiones aleatorias de
las areas de ingenieria, calidad y produccion, estas
acciones impactaron en la reduccion de la falla, estas
revisiones se realizaron con ayuda de una lista de
cotejo.

Las acciones tomadas fueron las siguientes: se
recolectaron un total de 13 dispositivos de medicion
dafiados los cuales fueron dados de baja, se levantd un
registro de los dispositivos de medicioén con codigo y
de responsables por equipo, se realizdé una instruccion
de trabajo y se colocd en la estacion de la operacion,
ademas, se capacitd a dos operarios bajo esta nueva
instruccion; por parte del supervisor, se realizé un plan
maestro de mantenimiento preventivo y, por parte del
departamento de mantenimiento correctivo, se efectud
un mantenimiento correctivo en el segundo turno.

Sin embargo, al no generar acciones de control se
puede caer en el riesgo de que se repitan los errores;
para ello, se realizaron medidas de control que se
presentan a continuacion (tabla 4):

Pos Causa Descripcion
A cada dispositivo se le asigné un
codigo y se registrq por oper?dor_, el
Dispositivo de supervisor realizé auditorias

verificando que el operador empleara
el dispositivo asignado, el operador
deberia de entregar a calidad el
dispositivo antes de terminar su
jornadade trabajo.

1 | medicion dafiados
o inadecuados.

Se elabor6 una lista de cotejo siendo el

Falta de personal de calidad quien verificara
capacitaciony | que la operacion se realizara de
2 desconocimiento | acuerdo a las instrucciones de trabajo,
de la operacion esta supervision tuvo una duracion de 1
* | semana de forma diaria y 1 semana
mas de fres veces.
El personal de producci6n deberia de
liberar los trabajos de mantenimiento,
Falta d para ello se elaboré una hoja de
3 alta de liberacion, donde el supervisor
mantenimiento.

daba el visto bueno de que
la cortadora quedaba en condiciones
para operar.

Tabla 4. Resultados de las acciones ejecutadas
Resultados

Una vez estandarizadas las acciones de mejora,
en los ultimos tres meses se elimind totalmente el
defecto.

Se volvieron a tomar medidas a la espiga, dando
como resultado la grafica 3.
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. Como se ve en la grafica, antes de la mejora se tenia
Espiga .
4504 una capacidad de proceso de 0.35, lo que representa un
VBl EEEE 2.2 Sigma, obviamente esto se reflejo en la cantidad de
45.03
rechazos.
$§ 4502
G
> N
T 45.01 X=45.01071 Espiga
3
2
E 45.00 Process Data - a —— Within
LsL 44, 97002 Overall
44 .99 LT,aSrEe‘ 45.03000 Potential (Within) Capability
LCL=44.98596 Sample Mean 4501071 o iw
Sample N 2
44.98 StDev(Within)  0.00766 B g;? g;
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 StDev(Overal) 000766 \ Copk__ 131
Observation Overall Capability
N Pp 131
‘—\‘ PPL 177
PPU 0.84
z r . 1 . r : Ppk 0.84
Grifica 3. Gréfica individual después de las acciones . f\ Gm %
ejecutadas RPN
SRR RO &S S
Observed Exp. Within Exp. Overall
PPM<LSL 0.0 PPM < LSL 0.05 PPM < LSL 0.05

En la grafica se muestra que el proceso empieza a
tener poca variacion, sin embargo, también se realizd
una prueba de la distribucién normal, (Anderson-
Darling) obteniendo una p-value de 0.005, lo que indica
que los datos se comportan conforme a una distribucion
normal, ademas de la capacidad de proceso para
verificar la magnitud de la mejora.

Espiga
Normal

Mean 45.02
StDev  0.02790
954 N 24
AD 1.980
P-Value <0.005

Percent
3

10T T T T T T T
44950 44975 45000 45025 45.050 45075  45.100
Cc1

Grifica 4. Prueba de normalidad Anderson-Darling.
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StDev(Within) 002821 CPU 010
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Pp 035
a PPL 061
PPU  0.10
N Ppk  0.10
Cpm *

N
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PPM Total _417350.9 | | PPM Total _417350.96

Observed
PPM<LSL 0.00
PPM> USL 583333.33
PPM Total _ 583333.33

Grafica 5. Capacidad de proceso antes de la mejora.

PPM>USL 0.00 PPM>USL  5899.78
PPM Total 0.00 PPM Total 5899.83

PPM>USL  5899.78
PPM Total 5899.83

Grafica 6. Capacidad de proceso después de Ia
mejora.

La capacidad de proceso mejord a 1.31, ubicandola
a un nivel Sigma de 5.2, lo que significa que el objetivo
trazado fue alcanzado, ademas de que la empresa se vio
beneficiada en los siguientes aspectos:

1. El proceso presentd una capacidad de 1.31, sin
embargo, se debe tener la disciplina necesaria
para mantenerlo e incluso mejorarlo.

2. Se dejo de generar tiempo extra y retrabajos
para corregir la falla, ademas, se eliminaron
los gastos de traslado, ya que si el producto
presentaba la falla con el distribuidor o el
usuario final, la empresa deberia de asumir el
gasto de transporte para corregirla.

3. La credibilidad y confianza con el cliente
(distribuidor o usuario final) se vio beneficiada,
ya que el producto no presenta mas este
defecto.

4. La empresa empieza a utilizar las diferentes
herramientas de Seis Sigma para empezar a
corregir fallas en otros productos y procesos.

Conclusiones y Discusion

En este articulo se ha ilustrado un ejemplo de Ia
aplicacion de Seis Sigma para la solucion de un problema
en especifico. Con esto demostramos que haciendo uso
de las herramientas de la metodologia que tenemos
disponibles se pueden obtener buenos resultados y asi
aumentar la productividad y la competitividad de las
empresas, sin importar si ésta es una grande o mediana
empresa, como bien lo menciona parte de los beneficios
del Seis Sigma.
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Se estima que la efectividad en la aplicacion ha
estado fundamentada en los siguientes aspectos: a)
una fuerte capacidad de liderazgo del equipo asignado
al proyecto Seis Sigma para conducir los procesos
de analisis e implementacion de mejoras de manera
planificada; b) la efectiva utilizacion de métricas y
herramientas de mejoramiento de la calidad en forma
oportuna y con un proceso de recopilacion de datos
veraz y c) la disposicion de la gerencia de la empresa
para asignar los recursos que exigia el proyecto Seis
Sigma, con la intencion de materializar las mejoras
propuestas.

Con el desarrollo de esta aplicacion, Seis Sigma
fue adecuado para el proceso como una estrategia
de mejoramiento de la calidad y productividad, en el
ambito de los procesos de ensamble de muebles.

También, dejar un antecedente paraque MADECOR,
emplee la metodologia en otros procesos con otras
problematicas y con ellos mas empresas la adopten sin
importar el tamafo para que empleen las herramientas
de Seis Sigma.
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