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INTRODUCCIÓN

 Se tuvo una queja directa con el cliente donde su inconformidad decía que algunos

de los productos no estaban bien hechos y que incluso no estaban bien

ensamblados, para lo cual se utilizó la técnica DMAIC.

 El estudio se estructurará por dos apartados. En el primero se Definirá para

comprender mejor el proceso.

 Luego sigue Medir donde se usura una herramienta para determinar el desempeño

actual del proceso.

 De medir sigue Analizar para ver que está mal en el proceso.

 De ahí sigue la Mejora que dará las mejor solución o mejoras que más convengan

establecer y, por último, Verificar para ver que todo se vaya de acuerdo al plan



METODOLOGÍA

 El presente es un estudio de caso llevado a cabo en una empresa que se 

dedica a la manufactura de tenis Adidas en el estado de Chihuahua.

 Su diseño está basado en la metodología DMAIC que consta de cinco 

fases.

 3.1 Fase 1, Definir



 Se iniciará con la herramienta más usada el diagrama de flujo para 

comprender de mejor manera el proceso donde con él nos ayudará a 

resolver los problemas que se llegaron a 



 Con este diagrama se muestra cómo es la secuencia de realización del producto 

desde el almacén hasta la inspección del mismo, aparte es fácil de comprender ese 

proceso en caso de que se quiere modificar algunas de las operaciones, pero no es 

necesario por el momento.  



3.2 Fase 2, Medir

En la segunda etapa se describe los defectos 

existentes, se da a conocer el proceso en estado 

presente con las mediciones confiables y que 

otorguen una validez del sistema, asegurando que la 

información sea pertinente y que permita la toma 

decisiones, para que la mejora a desarrollar sea lo que 

mejor convenga.



Como se muestra en el diagrama de proceso la operación donde se presenta una mayor duración en la 

realización de proceso es en la operación de coser donde tarda en coserse el cuero para formar el tenis 

por lo que tarda en llegar a la siguiente operación y aparte se hace a mano las partes más fáciles, pero las 

más difíciles ayuda la máquina de coser, pero no supone problema ya que es normal que tarde mucho



3.3 Fase 3, Analizar

 Se realizará un diagrama de bloques para conocer las opiniones y generar 
esa información que nos darán los expertos. De esa manera se descubrirá 
que causa está mala realización del producto a través de la información 
resumida que se obtendrá

 Como se observa en el diagrama donde presenta más problemas es la 
máquina que realiza mal el calzado al momento de comprimir o hacer el 
acto de calentamiento, para que queden bien ajustadas las partes del 
calzado, y 

 Algunos empleados no realizan correctamente los cortes y aparte atrasan 
la línea ya que no llega a tiempo la parte superior del calzado hasta 
incluso crea tiempos muertos en la siguiente operación ya que bien puede 
emplearlo en el trabajo, pero no puede porque no tiene la pieza con la 
que debe trabajar.





3.4 Fase 4, Mejorar

 El mejoramiento es sustituir la mano de obra por una máquina cortadora y 

aparte también se sustituirá máquina de calor, ya que es la responsable de 

que el producto defectuoso. Creando así de esta manera dos mejoras 

para el proceso tanto para la mano de obra, como la máquina de calor

 Comparando la nueva propuesta de mejoramiento como podemos ver en 

las imágenes cortando los trazos a mano y ya teniendo los trazos 

completos con la maquina cortadora obteniendo más producción en 

menos tiempo alrededor del 80%.



Trazos completos con la máquina 

cortadora Fuente: Elaboración propia.



5.2 Fase 5, Controlar

 En esta última fase corresponde al control, y su objetivo es no perder los 

logros realizados en las fases anteriores, es decir, mantener la estabilidad 

de los procesos y su capacidad a un nivel de calidad Seis Sigma.



RESULTADOSCorte actual y propuesta 

 

 

 

 

 

Se tiene 30 segundos de diferencia y 80 % más 

cortes de trazos. 

Tiempo de 

corte por trazo 

1.30 min 

Tiempo de 

corte por cada 

20 piezas:2 

minutos 

ESPECTATIVA 1:

Sustituir la máquina de calor actual por una que 

brinde las necesidades de la operación.

ESPECTATIVA 2:

Usar la máquina para facilitarle el trabajo a los 

empleados.



RESULTADOS

 Después de aplicar la mejora se redujeron los errores que ocasionaban 

que el producto saliera mal, por lo que al haber aplicado esta mejora que 

favorece al momento de entregarlo al cliente donde ya no habrá 

reclamaciones por no tener terminado el producto.

 Se eliminó la parte de verificar cortes de cuero de los trabajadores por la 

máquina cortadora mencionada en la fase 4, también se cambió el 

nombre de la máquina de calor a nueva máquina de calor para saber 

diferenciar cual es la correcta.



Estas son la listas de verificación que regularmente se usa para verificar para que todo 

esté bien, pero como últimamente se presentaron algunos errores 

 

 Tabla 1. Lista de verificación de las 

operaciones   

          

Verificar Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Domingo Total % 

Verificar cortes de cuero  

de los trabajadores /// // // // // //   14 21.2 

Verificar el estado de las 

maquinas de coser               0 0 

Verificar el empeine cosido 

a mano               0 0 

Máquina de calor /// /// // //// / / // 17 25.8 

Prueba de potencia /// /// // // / // // 15 22.7 

Prueba de tracción en  

secado y mojado // // /// // // / // 14 21.2 

Comprobar prueba de ciclo / /   / /     4 6.06 

Verificar calidad de la pieza   /   /       2 3.03 

Defectos 66 100 

 

ANEXOS



ANEXOS

 

 
Tabla 3. Lista de verificación de las 

operaciones.  Fuente: Elaboración Propia   

          

          

Verificar 

Lun

es 

Mart

es 

Miércol

es 

Juev

es 

Viern

es 

Sába

do 

Domin

go 

Tot

al % 

Verificar 

cortes de 

cuero  

de los 

trabajado

res /// // // // // //   14 

21.21

21 

Verificar 

el estado 

de las 

máquinas 

de coser               0 0 

Verificar 

el 

empeine 

cosido 

a mano               0 0 

Máquina 

de calor /// /// // //// / / // 17 

25.75

76 

Prueba 

de 

potencia /// /// // // / // // 15 

22.72

73 

Prueba 

de 

tracción 

en  

secado y 

mojado // // /// // // / // 14 

21.21

21 

Comprob

ar prueba 

de ciclo / /   / /     4 

6.060

61 

Verificar 

calidad 

de la 

pieza   /   /       2 

3.030

3 

Defectos 66 100 



 

 

 

 

Tabla 4. Lista de verificación de las 

operaciones Fuente: Elaboración propia   

          

Verificar 
Lune

s 

Marte

s 

Miércole

s 

Jueve

s 

Vierne

s 

Sábad

o 

Doming

o 

Tota

l % 

Verificar 

el estado 

de la 

máquina 

de corte / / / / / / / 7 2.5 

Verificar 

el empeine 

cosido a 

mano / / / / / / / 7 

12.

5 

Verificar 

el estado 

de la 

máquina 

de coser / / / / / / / 7 

12.

5 

Nueva 

máquina 

de calor / / / / / / / 7 

12.

5 

Prueba de 

potencia / / / / / / / 7 

12.

5 

Prueba de 

tracción en 

secado y 

mojado / / / / / / / 7 

12.

5 

Comproba

r prueba 

de ciclo / / / / / / / 7 

12.

5 

Verificar 

calidad de 

la pieza / / / / / / / 7 

12.

5 

Funcionó correctamente 56 100 



El problema

 El problema fue tan grande que unos pares de tenis se presentó en el 

cliente y por ende se quejó, ya que el producto no estaba bien hecho por 

la máquina de calor la cual es la más importante, pues, sin ella no se 

puede ensamblar correctamente las piezas de la parte superior a la 

inferior. 

 Además, ni siquiera pasaban las pruebas más importantes ya que si no las 

pasan el producto no puede ser vendido al cliente



CONCLUSIÓN

 El proyecto de investigación con el método DMIC es de gran ayuda

 Encontrar un problema

 Capacidad de planificación y dar órdenes para llegar a una solución y 

aumentar la eficiencia.

 Realizar correctamente las cosas en el producto/servicio y buscar las 

posibles soluciones del problema.

 Cambiar la mano de obra por una máquina capaz de realizar los cortes sin 

temer porque los haga mal o que tarde.

 Reduce los costos por mano de obra y aunque se siga usando la mano de 

obra en la estación de la nueva máquina de calor es porque se requiere 

pues sin ellos no se puede manejar automatizada,
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