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Introducción
oLa introducción e implementación de Six Sigma
en los últimos años ha tenido un impacto
considerable en las empresas de manufactura

oLas PYMES están adoptando herramientas donde
sistematizan sus procesos para el desarrollo y
competitividad empresarial.

oSin embargo aún falta realizar estudios en
aspectos sistemáticos y productivos en el tema
de calidad.



Introducción

oEn México existen diversas empresas manufactureras que demandan calidad en sus 
productos y/o servicios, no exceptuando la rama de la construcción, como las 
empresas de block. 

oToda organización debe contar con un plan estratégico, así como la manera de 
implementarlo.

o Este plan se establece que los sistemas de gestión de calidad contribuyen al logro de 
las metas

oEl estudio se realizó en la empresa productora de blocks “Bloquera M” ubicada en el 
Municipio de San Pedro Cholula, Puebla

oEn este sentido, Six Sigma está propuesto como un modelo de calidad a 
implementarse



Secuenciación 
de aplicación
La metodología Six Sigma
busca la rigurosa
reducción de la variación
en todos los procesos
críticos, e implica una
serie de pasos conocidos
por sus siglas DMAIC, se
puede considerar como
una modificación del
Ciclo de Deming para la
Mejora Continua de
Planear, Hacer, Verificar y
Actuar (Escalante, 2008).
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Determinar la utilización de la 

metodología Six Sigma para 

la implantación del modelo de 

calidad en la empresa 

Establecer los 

alcances y las 

limitaciones 

Definir la estructura 

organizacional delimitando 

roles y responsabilidades 

Realizar una recolección de 

datos, de los procesos 

actuales de la producción del 

block, recopilando la 

información en la empresa 

“Bloquera M.” 

Definir el proceso 

actual de forma 

sistemática 

Elaborar un 

diagrama de flujo de 

proceso actual, un 

diagrama SIPOC y 

un mapa grafico de 

proceso 

Realizar un diagnóstico de la situación 

actual del proceso para verificar la 

posición de la empresa en el rango de Six 

Sigma a través del software “6sigma 

calculator” y un diagrama de Ishikawa 

Ubicar a la empresa 

por nivel de 

desempeño de Six 

Sigma 

Determinar la fase 

de análisis y mejora 

del proceso Six 

Sigma 

Implementar 

controles en los 

procesos para la 

reducción del 

desperdicio de block 



Fase de definición
DIAGRAMA DE PROCESO

En esta fase se describen
particularidades básicas que
se requieren en la instancia,
procesos de producción,
personal que interactúa en
el proceso, así como roles y
responsabilidades del
equipo Six Sigma.

Inicio (insumo)  o final 
(producto)  del Proceso

Indica operación, paso, 
acción, tarea o 
actividad.

Indica decisión.

Indica Información, 
consulta.

Indica almacén

Inspección detallada

Indicación de flujo 
de proceso



Fase de medición
CÁLCULOS DE ÍNDICES DE ÍNDICES 
DE PROCESO POR DIAGRAMA 
ISHIKAWA

CÁLCULO POR SIX SIGMA



Fase de análisis
DATOS OBTENIDOS

Nivel

de

Sigma

Defectos por 

Millón de 

Oportunidades

Nivel de Calidad
Costo de Calidad 

Promedio
Clasificación

6 3.40 99.9999998%
Menos del 1% 

de Ventas
Clase Mundial

5 233.00 99.98%
5 - 10% de 

Ventas

Industria 

Promedio

4 6.210 99.4%
15 - 25% de

Ventas

Baja

Competitividad

3 68.807 93 3%
25 - 40% de 

Ventas
No Competitivo

2 308.537 69.2% No Aplica No Competitivo

1 690.000 30.9% No Aplica No Competitivo

DIAGRAMA DE PARETO



Fase de mejora
oSe procedió a emplear la etapa de mejora, aplicando la
herramienta de calidad Brainstorming.

oSe empleó un programa de capacitación para el
personal operativo involucrado en el proceso

oSe recurrió al mantenimiento productivo total, para
maximizar la disponibilidad del equipo y maquinaria

oSe trabajó con los proveedores principalmente en los
aspectos como especificaciones de material,
condiciones de entrega, y necesidades de
abastecimiento



Fase de 
Control

Controles

Materia 
Prima

Proceso

Capacitación 
al personal

Exámenes al 
personal

Círculos de 
calidad



Discusión de resultados

La integración del equipo se logró 
debido a que cada integrante 

cumplió con las funciones y los 
roles que se presentaron en el 

anexo 1, reflejándose en el 
incremento del valor de Six Sigma 

en el proceso

La solución del problema se logró 
a través de los “5 porqués” sobre 

la razón a cambiar

En la fase de mejora se calcularon 
los ahorros obtenidos en el 

proyecto de aproximadamente 
6044 defectos por millón de 

oportunidades, así como ahorro en 
la mano de obra equivalentes a 

82.88%. 

El cálculo del ahorro aproximado 
que la empresa tendrá a acorto 
plazo en cuanto a defectos en 

otros rubros es de 67% en materia 
prima, 25% de maquinaria y 

equipo, métodos de trabajo 78%, y 
medio ambiente 35%.

Se puede obtener 
matemáticamente los datos en un 
costo-beneficio de acuerdo a los 
anexos antes mencionados de un 

61.44%.



Conclusiones y 
Recomendaciones

El enfoque de Six Sigma estuvo de acuerdo a la problemática de calidad de
la empresa, y pudo implantarse de forma parcial por lo mencionado en el
anterior punto, en una empresa de block familiar reduciendo costos
derivados a la falta de calidad, resultando adecuado para incrementar la
productividad de la empresa.

La aportación del trabajo en términos teóricos benefició a la disciplina de
calidad y productividad, y con esto ser más rentable principalmente para
empresas PYMES, debido a que permite mayor conocimiento o tener una
visión más amplia de cómo aplicar herramientas teóricas y prácticas para
implementar un modelo de calidad empleando la metodología Six Sigma a
una pequeña empresa.

En la autocrítica del presente trabajo se puede mencionar que se tuvieron
limitantes en la concientización del personal operativo.
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