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Resumen

La metodologia SIX SIGMA permite a las empresas contar con la caracteristica de productos o
servicios de calidad, por medio de la mejora de cada uno de los procesos que se desarrollan en
dicha empresa que decida hacer uso o contratacion de esta metodologia.

Esta metodologia busca eliminar cualquier factor que insatisfaga al cliente, y para lograr la
satisfaccion de los clientes se empezara mejorando desde el interior de la empresa para que esta
mejora se vea reflejada en los servicios y productos que esta empresa preste.

La mejora que brinda Six sigma se basa en informacion real, y en la colaboracion y participacion
de quienes forman parte de la empresa, la informacion real se debe a registros de accidentes,
fallas, resultados defectuosos mayormente por maquinas pesadas en una industria.

Palabras Claves: SIX SIGMA:; calidad; clientes; variacion.

Abstract

The SIX SIGMA methodology allows companies to have the characteristic of quality products or
services, through the improvement of each of the processes that are developed in said company
that decides to use or contract this methodology.

This methodology seeks to eliminate any factor that dissatisfies the customer, and in order to
achieve customer satisfaction, it will begin by improving from within the company so that this
improvement is reflected in the services and products that this company provides.

The improvement provided by Six sigma is based on real information, and in the collaboration
and participation of those who are part of the company, the real information is due to records of
accidents, failures, defective results, mostly due to heavy machines in an industry.

Keywords: six sigma; quality; customers; variation.

Resumo
A metodologia SIX SIGMA permite que as empresas tenham a caracteristica de produtos ou
servicos de qualidade, através da melhoria de cada um dos processos que se desenvolvem na

referida empresa que opte por utilizar ou contratar esta metodologia.
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Esta metodologia visa eliminar qualquer fator que desagrade ao cliente e, para a sua satisfacao,
comegcard por melhorar a partir de dentro da empresa para que essa melhoria se reflita nos
servigos e produtos que esta empresa fornece.

A melhoria proporcionada pelo Six sigma é baseada em informacdes reais, e na colaboracdo e
participacdo de quem faz parte da empresa, as informacOes reais se devem a registros de
acidentes, falhas, resultados defeituosos, principalmente devido as méaquinas pesadas de uma
industria.

Palavras-chave: seis sigma; qualidade; clientes; variagéo.

Introduccién

En el presente documento conoceremos que es “SIX SIGMA” o “SEIS SIGMA” es conocida
como una herramienta estadistica creada en la época de los 80 por Bill Smith donde ésta
herramienta busca la reduccién de fallos en una empresa ya sean estos fallos hallados en los
procesos o en la atencidn que prestan al cliente, esencialmente esta herramienta busca la relacién
de los procesos que se emprende en la empresa y los clientes, debido a que todo aquello que se
produzca o se brinde en una empresa debe satisfacer al cliente.

Este mecanismo requiere de muchos factores a la hora de su aplicacion como primer punto el
tiempo la cual nos ayuda a organizarnos para lograr el objetivo, ya que la dedicacion a cada uno
de los pasos a seguir los encaminara a mejores resultados de las diversas actividades que se
desarrollan dentro de las empresas, este es una valiosa estrategia a la hora del logro del retorno de
lo invertido en las empresas, es por ello que nace el interés por su aplicacién contribuyendo a las
empresas desde cada departamento u operacion, y estos se reflejan en sus resultados.

Esta metodologia principalmente recoge toda la informacion, asi como para el fin de conocer la
Empresa o Negocio y tomar las mejores decisiones posibles, podremos observar en el presente
trabajo que para poder calcular el Six sigma se detectara una serie de eventos.

Six Sigma matematicamente da como resultado las siglas “DPMO” lo que se mostrara en el

presente.
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Desarrollo

SIX SIGMA

Segun (Hernandez Flores) “Seis sigma es una evolucion de las teorias sobre calidad de més éxito
desarrolladas después de la II guerra mundial”.

Segun (Eckes, 2006) “El six sigma, en su nivel basico, se encamina a mejorar simultaneamente la
eficacia y la eficiencia” (pag. 16).

Segun (Socconini, Certificacion Lean Six Sigma Yellow Belt para la excelencia en los negocios,
2016) “Es una filosofia de negocios enfocada en la satisfaccion del cliente”.

Podemos mencionar un término que buscan obtener toda empresa, este término es ‘“calidad”
trayendo consigo la eficiencia y eficacia de los procesos, el cual permite a una empresa la mejora
continua, y el logro de la calidad se debe a la intervencion de todos y cada uno de los miembros
de la empresa. La calidad es el logro de minimizar o en los mejores casos evitar errores; la
metodologia six sigma se encamina a la obtencion y logro de calidad en cada uno de los procesos
de una empresa, consiguiendo con ello aumentar la satisfaccion de las personas que consumen el
bien o servicio que proporciona la empresa.

Dado el objetivo mayor de la metodologia, podemos notar que es un beneficio doble via, ya que
este beneficia tanto a la empresa como a los que se sirven de ella, es decir al cliente.

Segin (fxtrader, 2010) “La creciente presion de las empresas por desempefiarse mejor ha
desencadenado un interés ain mayor en Six Sigma, el cual se considera tanto una filosofia de
administraciéon como una estrategia de negocios”.

El recurrir a esta metodologia se debe al deseo por parte de las empresas a convertirse en lideres
en el mercado, en gque sus bienes o servicios que ofrezcan sea muy solicitado y reconocido por su
calidad, reflejando con ello el buen desempefio de cada uno de sus colaboradores.

En definitivas los negocios o empresas ganan con el uso de este, consiguiendo rapidos y
evidentes mejoras gracias a la informacién obtenida y las decisiones tomadas como la de
implementar un sistema satisfaciendo a los que conforman la empresa o negocio y a quienes
reciben el servicio de aquella empresa 0 negocio.

Nos menciona (Magnusson, Kroslid, Bergman, & Barba, 2006) La ldgica subyacente se Seis

Sigma es que, en su sentido mas amplio, contribuye positivamente al retorno de la inversion de
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las empresas. Mediante los proyectos de mejora, el margen de beneficios y la rotacion de activos
totales se mejoran, aumentando los ingresos y/o fijando potenciales mejoras en costes variables,
costes fijos, activo circulante y activo fijo. (pag. 28)

Con el correcto manejo de informacion que obtiene el método six sigma éste puede decir que
cantidad de bienes producir sin provocar desperdicios y lograr que todos ellos obtengan la
demanda antes predicha y asi conseguir que la empresa sea potencialmente beneficiada
aumentando sus ingresos.

Segin (Magnusson, Kroslid, Bergman, & Barba, 2006) “La razon principal del éxito de Seis
Sigma es su busqueda rigurosa de resultados en todas las actividades de mejora, sea en la cuenta
de resultados o en la rotacion de inventarios” (pag. 31).

Segiin (Pérez Fernandez de Velasco, 2012)“El aseguramiento de la Calidad persigue hacer
predecible la calidad del producto y estar seguros de que el bien fabricado o el servicio entregado
responde a las necesidades objetivas (requisitos) del cliente” (pag. 30).

La satisfaccion del cliente al adquirir un bien o servicio es un punto muy importante por el cual
se prepara la empresa ya que estos conocen que el critico de suma valor es el cliente.

Nos menciona (Cuatrecasas Arbds & Gonzalez Babon, 2017) “La calidad no es suficiente con
asegurarla, ya que debe obtenerse a bajo coste, lo que exige que los procesos la garanticen a la
primera y con el minimo control ulterior del proceso”.

Podemos decir que Six Sigma es un Sistema de Gestion de Calidad ya que comparte muchas
caracteristicas con ello al perseguir el mismo objetivo.

El SGC tiene como principal objetivo satisfacer las necesidades de las partes interesadas
(Organismos de Gobierno, Organizaciones Sociales, Vecinos, Instituciones privadas,
colaboradores, empleados, socios y todos aquellos con los que se interactia de manera natural
como empresa) mejorando sustancialmente los procesos, los productos, las relaciones y la
comunicacion entre los componentes del mismo. (Diaz Moreno, 2018)

Como métrica, six 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, six sigma significa una mejora continua de procesos y productos
apoyada en la aplicacién de una metodologia propia, que incluye principalmente el uso de

herramientas estadisticas, ademas de otras de apoyo. Como meta, un proceso con nivel de calidad
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six sigma significa estadisticamente obtener una categoria internacional al no producir servicios o
productos defectuosos. (Socconini, Certificacion Lean Six Sigma Green Belt para la excelencia
en los negocios, 2015)

Segun (Membrado Martinez, 2007) “Las responsabilidades de la Direccién en una organizacion
que quiere poner en marcha una estrategia de mejora Six Sigma son alinear, movilizar, acelerar y
gobernar” (pag. 10).

La Direccion es quien debe recurrir a una herramienta para mejora de su situacion, y encaminar al
personal de la empresa a la colaboracion con la estrategia a aplicar, aprovechando de la mejor
manera el tiempo.

Dentro del Six Sigma podemos recurrir a una formula para asi con ella llegar a la obtencion de
cifras que reflejen lo que busca la metodologia en si.

“Calculo de la linea de base sigma: Hay varios métodos para realizar este calculo. El mas facil es
determinar una unidad, un defecto y una oportunidad para su proyecto. Medicion Ilamada por

algunos “sigma madre””.

Metrica seis sigma para tributos (dpmo)

DPMO= n

X1
UxO 000000

Definicion de variables:

n: accidentes e incidentes por afio

U: grado de exposicién al riesgo (N° de trabajadores*dias trabajados al mes*meses trabajados al
afo)

O: condiciones inseguras de trabajo por parte criticas del proceso identificadas.

Esta es la ecuacion que se utiliz para calcular los defectos en un millon de oportunidades de la
planta de Cemento exactamente en las partes criticas del proceso Luego a partir de estos datos se
buscé el valor del nivel sigma para cada afio.

Para el desarrollo de esta ecuacion fue necesario saber cuantos y cuales fueron los accidentes e
incidentes que se dieron en el transcurso de los afios 2008, 2009 y 2010; informacion

suministrada por la administracion de Empresa productora de Cemento. No obstante, para
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remplazar el valor de n en la férmula, para lo cual solo se tomé del siguiente listado los
accidentes e incidentes ocurridos en las partes criticas del proceso, los cuales estan resaltados en

la tabla:

Tabla 1 Accidentes e incidentes 2008 — 2010

No. | Lugar I | A | Descripcion

x | Atasco de mano y fractura de dedo al tratar de
1| Trituradora desatascar una piedra en la trituradora.

2008

Caida en las instalaciones de la planta al reshalarse
2 | Planta causando dolor fuerte en espalda.

Total 2

Golpe en costilla y brazo al resbalarse durante la
1 | Trituradora reparacion de la trituradora

Tolva de Fractura en dedo de la mano derecha durante la
2 | trituradora remocion de piedras en la tolva

Golpe al caer en bascula luego de ir a buscar unas
3| Bascula llaves en el despacho de la bascula

2009

Lesion en codo, al tratar de desatorar la trituradora, la
X | piedra atascada sali6 y repicd en el codo del
4 | Trituradora trabajador.

Total 4

Herida en dedo, almacenando tierra y otros elementos
X | se encontrd con un obstaculo afilado el cual le causo
1| Almacén el pinchazo.

Quemaduras en rostro causadas durante una
X | explosion provocada por una fuga de gas durante la
2 | Caldera instalacién de la caldera

Lesion en rodilla causada durante un recorrido por la
3| Planta planta; el trabajador no pis6 bien y se resbald.

2010
p

Fractura en brazo de trabajador al tropezar con unas
X | piedras atascadas en esta maquina, causando su caida
4 | Trituradora y la doblez del brazo, fracturandolo.

X | Irritacion de ojos causada por una cantidad de polvo
5 | Planta presentada en el area durante las labores en la planta.

Total 5
Fuente: Produccion del autor

De acuerdo a lo anterior, de 2008 a 2010 se generaron accidentes solo en 2 de los 5 puntos
criticos; la trituradora y el almacén; es decir, en estos dos puntos es donde se desarrollaran las

ecuaciones de las métricas.
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De igual forma, para el desarrollo de la férmula se hizo necesario saber cudles son las
condiciones inseguras de trabajo, para lo cual, durante visitas a las instalaciones de la planta de
Cemento y por observacion directa se identificaron tales condiciones por partes criticas del
proceso, las cuales son:

Condiciones inseguras de trabajo

Partes criticas del
proceso No. | Condicion insegura

Mal uso de los EPP (Elementos de proteccion
personal)

Presencia de polvos
No hay sefalizacién de lugares peligrosos
Mal distribucion de espacios

No hay sefializacion en zonas de riesgo de la
maquina y sus alrededores

1. Almacén

AW N

Pisos en mal estado
Presencia de polvos
Ruido

Vibraciones
Magquinas oxidadas

Mal uso de los EPP (Elementos de proteccion
personal)

Aguas estancadas (Humedad relativa)
Presencia de microorganismos

Pisos en mal estado

Presencia de polvos

2. Trituradora

o |01 B~ W (N

N | |[© |00 |

3. Zaranda No hay sefializacion en zonas de riesgo de la
maquina y sus alrededores

4 | No uso de los EPP

w

1| Presencia de polvos

4. Banda

Estado de la banda (por atascamientos hay
transportadora

posibilidades de golpes al momento de la
reparacion)

No uso de los EPP

No uso de los EPP

Cambios bruscos temperatura

N (P W (N

5. Mixer Droom
Herramientas inadecuadas (al encender la
3 | mecha del mixer)
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Las celdas que estan resaltadas son las condiciones inseguras de la trituradora y almacén, las
cuales fueron utilizadas para el desarrollo de las formulas. Las otras condiciones inseguras de
igual forma son de los puntos criticos identificados, pero como en los afios en estudio no se
dieron accidentes e incidentes en estos puntos, no son tomados en cuenta.

Es asi como, los datos utilizados en el desarrollo de la formula fueron tomados de los afios
estudiados. En el caso de n (accidentes e incidentes) y O (condiciones inseguras de trabajo), solo
se tomaron aquellos que se dieron en las partes criticas identificadas del proceso, a las cuales se
les aplicé la formula, es decir, a la trituradora y el almacén. Para el calculo de U, se tomaron 7 de
los trabajadores de la planta, ya que es este nimero el que esta expuesto a los dos puntos criticos
en estudio; todos siete trabajadores en algin momento de sus labores requieren usar estos dos
puntos. Por esto se toma este nimero de trabajadores para el desarrollo de la formula DPMO, asi
como también los 24 dias habiles del mes y los 12 meses del afio, que trabaja la planta.

En efecto, la aplicacion de la formula da como resultado el valor del DPMO, con este resultado se
hall6 la equivalencia en niveles sigma y a su vez el rendimiento en funcion del nivel sigma
correspondiente. A continuacion el desarrollo de la formula para la trituradora y para el almacén,

en ambos puntos, se realiza el calculo para cada punto en los afios 2008, 2009 y 2010:

DPMO en Trituradora

Afio 2008: En el afio 2008, se presentaron 2 eventos; un incidente en planta y un accidente en la
trituradora, solo se tomo el de la trituradora, ya que esta es la identificada como punto critico del
proceso.

Datos:

n= 1 (nimero de accidentes en la trituradora en el afio 2008.

U= 7 operarios * 24 dias/mes * 12 meses = 2016 (grado de exposicién anual)

O= 9 (numero total de condiciones inseguras de trabajo en la trituradora.

DPMO= n

X 1000000
UxoO
DPMO=___ 1« 1000000
2016x9
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DPMO= 1
18144

X 1000000

DPMO= 5,51146E-05 X 1000000

DPMO= 55,11463845

Este resultado indica que para el 2008 existio la probabilidad que dentro de un millon de
oportunidades de error 0 de accidentes e incidentes fueran efectivos 55,1146 en la trituradora.
Con este resultado también se concluye que el nivel sigma para el afio 2008 fue de 3.1 sigma, es
decir el proceso tuvo un rendimiento de 94.5%.

Afio 2009: En el afio 2009, se presentaron 4 eventos, 2 accidentes en la trituradora y 2 incidentes;
uno en la trituradora y otro en la bascula. Para la aplicacion de la férmula se tomaron los 2
accidentes y el incidente de la trituradora, es decir, n=3.

Datos:

n = 3 (numero de accidentes e incidentes en la trituradora en el afio 20009.

U= 7 operarios * 24 dias/mes * 12 meses = 2016 (grado de exposicion anual)

O= 9 (numero total de condiciones inseguras de trabajo en la trituradora.

DPMO= n

X 1000000
uUxo
DPMO= 3+ 1000000
2016x9
DPMO=" 3 % 1000000
18144

DPMO= 0,00016534 X 1000000

DPMO= 165,343915
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Este resultado indica que dentro de un millén de oportunidades de error, 165, 3439 fueron
potencialmente los que pudieron suceder durante el 2009 en la trituradora. Efectivamente se
dieron 2 accidentes y 1 incidente de trabajo en este punto, pero las oportunidades para que se
dieran siguen siendo altas. El nivel sigma para 2009 fue de 2.5 sigma, quiere decir que de un
rendimiento de 94.5% en 2008 paso6 a 84.1%, lo que quiere decir que disminuyo en 10.4%.

Afio 2010: En el afio 2010, se presentaron 7 eventos; 6 accidentes y 1 incidente. Pero como se
esta analizando el punto critico de la trituradora, solo se tomaron los presentados alli, es decir, 1
accidente.

Datos:

n =1 (ndmero de accidentes en la trituradora en el afio 2010.

U= 7 operarios * 24 dias/mes * 12 meses = 2016 (grado de exposicion anual)

O= 9 (numero total de condiciones inseguras de trabajo en la trituradora.

DPMO= n

X 1000000
UxoO

DPMO= 1 % 1000000
2016x9

DPMO=___ 1 % 1000000
18144

DPMO= 5,51146E-05 X 1000000

DPMO= 55,11463845

Durante2010se generd solounlaccidente entrituradora,pero la probabilidad de suceso de
accidentes dentro de un millén de oportunidades fue de 55,1146, lo que lleva a decir que el
rendimiento del proceso en este afio fue de 94.5%, con un nivel sigma de 3.1. Lo que indica que
la probabilidad de ocurrencia de accidentes e incidentes disminuyé volviendo al estado que se
encontraba en 2008; en cierto modo mejoro, pero siguen ocurriendo accidentes y la probabilidad

de ocurrencia sigue siendo alta.
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DPMO en Almacén

Afio 2008: En el afio 2008, se presentaron 2 eventos, pero ninguno de estos fue en el area de
almaceén, por lo tanto en este caso n es igual a cero.

Datos:

n =0 (nimero de accidentes e incidentes en el almacén en el afio 2008.

U= 7 operarios * 24 dias/mes * 12 meses = 2016 (grado de exposicién anual)

O= 4 (numero total de condiciones inseguras de trabajo en el almacén.

DPMO= ___ 0w 1000000
uxo
DPMO=___ 0w 1000000
2016x9
DPMO=__ 0+ 1000000
18144
DPMO= 0 X 1000000
DPMO= 0

En realidad, este resultado es muy bueno, debido a que no se presentaron incidentes ni accidentes
en el area de almacén durante el 2008, lo que indica que la probabilidad de ocurrencia de
accidentes e incidentes para ese afio fue cero, con un nivel sigma de 6 y el rendimiento del 100%,
lo que es perfecto en términos sigma. Ahora bien, seguramente en este afio los controles en esta
area fueron muy bien aplicados y mas efectivos.

Afio 2009: En el afio 2009, se presentaron 4 eventos, pero al igual que el afio 2008 ninguno de
estos fue en el area de almacén, por lo tanto, la n sigue siendo igual a cero.

Datos:

n =0 (nimero de accidentes e incidentes en el almacén en el afio 2009.

U= 7 operarios * 24 dias/mes * 12 meses = 2016 (grado de exposicion anual)

O= 4 (numero total de condiciones inseguras de trabajo en el almacén.
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DPMO=__ N » 1000000

UxoO
DPMO=__ 0+ 1000000

2016x4
DPMO=__ 0w 1000000

8064
DPMO= 0 X 1000000
DPMO= 0

Afio 2010: En el 2010, se presentaron 7 eventos, de los cuales 3 fueron en el almacén, de estos 2
accidentes y 1 incidente. Lo que quiere decir que a diferencia de 2008 y 2009 el valor de la
variable n es de 3.

Datos:

n = 3 (numero de accidentes e incidentes en el almacén en el afio 2010.

U= 7 operarios * 24 dias/mes * 12 meses = 2016 (grado de exposicion anual)

O= 4 (numero total de condiciones inseguras de trabajo en el almacén.

DPMO=___ N v 1000000
UxO
DPMO=___ 3w 1000000
2016x4
DPMO=___ 3w 1000000
8064

DPMO= 0,00037202 X 1000000

DPMO= 372,02381
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ni U |O]| U*O DPMO Nivel s
(n/(U*0))*1,000,000

£12008| 1| 2016| 9| 18144 55,11 31
o]

S| 2009| 3| 2016| 9] 18144 165,34 2,5
= | 2010| 1] 2016| 9] 18144 55,11 31
5| 2008| 0| 2016| 4| 8064 0,00 6
(&)

€12009| 0| 2016| 4| 8064 0,00 6
<| 2010/ 3| 2016| 4| 8064 372,02 1.8

(Fontalvo Herrera, 2011)
Con la informacidn prestada de la empresa se pudo evidenciar la falla mas repetitiva y estas a su
vez fueron evaluadas con la Unica intencién de buscar su reduccion, ya que six sigma implica la
inmediata accion dentro del proceso y ya que el proceso involucra maquinarias son mayormente
éstas quienes son sometidas a pruebas y controles para lograr cumplir los pardmetros de calidad,
los cuales son requeridos por los clientes que es la principal fuente que lleva a ganar a las
empresas.
En las empresas todos juegan un papel muy importante para la consecucion de buenos resultados
acerca del producto que producen o bien del servicio que se encuentran ofreciendo, es decir es
fundamental el trabajo en equipo.
Ventajas del Six sigma
Segun (Miranda Rivera, 2006) Ventajas de la filosofia Seis sigma:
» Entender claramente a la empresa o negocio como un sistema interrelacionado de
procesos y clientes.
* Que el ciclo de mejora sea mas corto, gracias a la calidad de los datos recabados para una
buena toma de decisiones en la creacion y ejecucion de los proyectos que aseguren
dicho ciclo y al personal que hace uso de ellos para sacarles provecho en la mejora de

SUS pProcesos.
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» Establecer un sistema que sea capaz de generar mayores ingresos, satisfacer clientes
internos y externos que aseguran una mejor competitividad para obtener beneficios
tangibles en menor tiempo.

« Una infraestructura y cultura del personal cada vez mas fuerte, para apoyar cambios y

sostener resultados. (pags. 11, 12)

Metodologia

En el presente trabajo la informacion suministrada por el administrador es de los afios
2008,2009,2010, y a varias definiciones de libros, es decir método descriptivo segin (Salkind,
1999) “La investigacion descriptiva resefia las caracteristicas de un fendémeno existente”.

Ademas del método inductivo segin (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio,
2010) “Busca especificar propiedades, caracteristicas y rasgos importantes de cualquier
fenomeno que se analice. Describe tendencias de un grupo o poblacién”.

Se observd eventos y condiciones de trabajo, informacion que ha sido suministrada por el

administrador de la empresa.

Resultados

Trituradora

Afio Nivel s
2008 3,1
2009 2,5
2010 3,1
Trituradora
35
31 y=0,6x2-2,4x+4,9 31
3 RP=1 .
................ 2,5
25 L T
2
15
1
05
0
2008 2009 2010

y=+(0,6*((4)*(4))-(2,4%(4))+4.9)
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Mivel s

43

[=] e L5 [1%] .
W
b
i
o
L
H
.
L
S
"

2008 2009 2010 1

Se tiene como probabilidad si no se aplica Six sigma que para el afio 2011 habra un nivel de 4,9

Almacén
Almacén
Afio Nivel s
2008 6
2009 6
2010 1,8
Almacén
7
. o
6
5
4
3
2 y=-2,1x2+6,3x+ 1,5"—1.{3
RE=1
1
0
2008 2009 2010

y=+(-2,1*((4)*(4))+(6,3*(4))+1,8) y=-6,6

Se tiene como probabilidad si no se aplica Six sigma que para el afio 2011 habra un nivel de -6,6
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Como se pudo observar es la trituradora posee un promedio menor en comparacion al almacén, es
optativo que en la trituradora resulte un nivel sigma como en los afios 2008, 2009 para
colaboracion al proceso que se lleve a cabo con ella dentro de la empresa y asi disminuir el riesgo
de retrasar procesos.

Se ha conseguido representar el calculo matematico dentro del Six sigma el cual expone los
posibles riesgos debido a fallas de dos bienes que sobresalieron con mayor cantidad de accidentes
ocurridos (partes criticas). Esta muestra como resultado el grado de eficiencia en dicho objeto o

maquina evaluada.

Conclusion

En el mercado hay un sin nimero de estrategias para lograr el continuo desarrollo 6ptimo de una
empresa, pero el mas solicitado y reconocido es la metodologia Six Sigma, la cual ha sabido
manejar la informacion real para ser aprovechada, consiguiendo destacar aquello que logre Ilamar
la atencion del cliente, mejorando la calidad del bien o servicio para que se destine a quien lo
catalogue y decida sobre la fama de éste.

Como dentro de su nombre lo indica esta metodologia tiene que ver con la variacion “sigma” el
cual es este el factor que se desea disminuir o eliminar dentro de cada uno de los procesos que se
lleva a cabo dentro de las entidades.

Para obtener la calidad de los bienes o servicios de una empresa, esta metodologia empuja a que
se empiece desde la mejora de lo que compone la entidad en si, preparando al personal para que
trabaje eficientemente y cubra las expectativas y gustos de los consumidores, lograndose con el

trabajo en equipo y la plena disposicion a la metodologia adquirida.
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