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Antecedentes

Desde su creación la metodología Seis Sigma ha sido ampliamente

utilizada para reducir variabilidad e incrementar calidad y productividad

de las empresas que la aplican. La misma se ha considerado por

diferentes autores como filosofía, metodología, meta, herramientas,

métrica, que utiliza datos y herramientas estadísticas para evaluar y

mejorar los procesos con el objetivo de satisfacer al cliente y, por ende,

elevar las utilidades de una organización (Garza, González, Rodriguez, &

Hernández, 2016).

El DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) es la

metodología de mejora de procesos usado por Seis Sigma, y es un método

iterativo que sigue un formato estructurado y disciplinado basado en el

planteamiento de una hipótesis, la realización de experimentos y su

subsecuente evaluación para confirmar o rechazar la hipótesis

previamente planteada (Ocampo & Pavón, 2012).
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Planteamiento del Problema

Analizando la línea bajo estudio, en 35 años de funcionamiento, nunca se

ha realizado una mejoría en sus procesos, se han aplicado herramientas

pero no se han tenido resultados favorables según la situación. Lo que

ocasiona que la línea de producción pueda estar trabajando con un número

de operadores inadecuado o bien que se esté desperdiciando la mano de

obra lo cual genera un gasto en tiempo y dinero para la empresa. Se notó

que la ausencia de herramientas y enfoques lean generó varias

complicaciones en la organización. Al no emplear estas herramientas,

surgieron problemáticas, siendo una de las más notables el desperdicio de

recursos. En el área de llenado, específicamente, se registró un derroche de

más de 7000 hectolitros de cerveza, lo que representó una pérdida

significativa para la organización.

¿Qué acciones permitirán reducir el tiempo de ocio de los operadores

sin afectar la productividad de la línea MEGB?
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Objetivo

Establecer mejoras en la línea de producción MEGB, mediante la

aplicación de la metodología DMAIC, para que exista el flujo continuo del

proceso.
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Justificación

Como aspecto importante de este estudio se encuentra la mejora

desde el punto de vista del sistema de producción, ya que al

estandarizar los movimientos y las operaciones de la línea de

producción, permite incrementar los niveles de producción,

eliminándose demoras en el proceso y ocio en los trabajadores.

Por otra parte, se presenta la mejora desde el enfoque social, ya que

se busca tener un personal saludable y motivado, garantizándole

mejor calidad de vida a él y a su entorno familiar.

También es importante para la organización el poder contar con un

cliente satisfecho, el cual pueda recibir sus pedidos a tiempo y con la

calidad deseada.



16 de Agosto de 2006. 

Método

Introducción

Resultados

Conclusiones

Bibliografía

Método

Sujeto bajo estudio:

La investigación se realizó en la línea A1, dado que es la que cuenta con

mayores desperdicios, la misma cuenta con 1 turno de 7.5 horas, 6

operadores.
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Método

Procedimiento:

Para la implementación de la metodología DMAIC nos basamos en los

siguientes 5 pasos:

Fase definir: se realiza la identificación del proceso, realizando un PQ

Análisis, y diagrama SIPOC.

Fase medir: se realiza la recolección de datos para el análisis del

proceso a través de la realización de un diagrama de spaghetti y la

observación de tiempos.

Fase analizar: en esta fase se examina los datos recolectados de la fase

anterior, para descubrir indicios sobre las causas del problema a través de

la gráfica de barras de operaciones y gráfica de carga de operador.

Fase mejorar: En esta fase se diseñan soluciones que ataquen el

problema raíz del proceso a través de la eliminación de desperdicios,

realizar balanceo de línea y la propuesta del diagrama de spaghetti.

Fase controlar: se determina el plan de control con las acciones a tomar

para asegurar el sostenimiento de la metodología.
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Resultados

Primera fase: Definir

• PQ análisis

• Mapeo de procesos

SIPOC
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Resultados

• Resumen de recorridos

Segunda fase: Medir

• Diagrama de Spaghetti.
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• Número de muestras a

tomar

• Número de muestras

Resultados

Segunda fase: Medir

Estación Observaciones Faltantes

1. Depa/Pale

2. Selección de caja

16

14

0

0

3. Lavado 16 0

4. Llenadora 16 0

5. Etiquetadora

6. Paletizador

15

14

0

0
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Resultados

Tercera fase: Analizar 

• Gráfica de barras de

operaciones.

• Gráfica de carga del

operador.
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Resultados

Cuarta fase: Mejorar

• Eliminación de desperdicio.

DESPERDICIO COLOR

DEMORA

TRASLADOS
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Resultados

Cuarta fase: Mejorar

• Propuesta de diagrama

de Spaghetti

• Balanceo de 

línea



16 de Agosto de 2006. 

Método

Introducción

Resultados

Conclusiones

Bibliografía

Resultados

Quinta fase: Controlar

• Plan de control.
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Conclusiones

• Se aumentó la producción de 6 a 8 lotes diarios.

• Eliminación del 86.7% de recorridos innecesarios.

• Incremento del 25% en productividad, reflejado en un aumento de

la utilidad mensual.
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