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GLOSARIO 
 

Rotomoldeo: Es un proceso de transformación de materiales plásticos en 

el que no existe presión. El material termoplástico es 

introducido en forma de polvo en la cavidad del molde. Una 

vez cerrado, el molde es introducido en un horno donde 

comienza una lenta rotación biaxial. 

 
Champions: Se refiere a los líderes, quieres dirigirán un proyecto Seis 

Sigma y estos se forman a través de una capacitación mas 

detallada que la de los ejecutivos en la que se pone énfasis 

en las capacidades para identificar y seleccionar proyectos 

y candidatos a “belts”, alinear los proyectos a las estrategias 

de la organización, remover barreras organizacionales, 

facilitar el desarrollo de los proyectos desde un punto de 

vista gerencial y planificar adecuadamente el despliegue de 

la metodología.  

 
Black Belt: Son líderes de proyectos que, con una dedicación cercana 

al cien por ciento, los desarrollan en cualquier ámbito de la 

organización, sea vinculado a su área de origen o no.  

 

 

 

 



 X

 

Seis Sigma: Seis Sigma es una metodología de mejora de los procesos 

y servicios de una organización basada en las siguientes 

premisas: 

1. Mejora por proyectos. 

2. Cero o mínima inversión de capital. 

3. Proyectos de rápida implementación (6 a 8 meses). 

4. Proceso disciplinado y con decisiones basadas en   

               datos. 

 

Rotoespuma:  Es un compuesto a base de polietileno, utilizado en la  

                       Construcción de tinacos. 

 

Antibacterial:   Es un compuesto a base de polietileno, utilizado en la 

producción  de tinacos, su función es evitar que el agua 

pierda sus  características química. 

 

Termofundido: Operación mediante la cual un operario coloca una 

conexión en un tinaco, por medio de un termufusor. 
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RESUMEN 
 
 

 La filosofía Seis Sigma, es una filosofía popular de gerencia que se esta 

extendiendo por el mundo entero. Su meta es hacer a la compañía más eficaz y 

eficiente. Eficiencia  es el grado en el cual una organización  satisface o supera 

los requisitos de sus clientes. La eficiencia se refiere a los recursos que se 

consumen para alcanzar esa eficiencia. 

 

 

Sin la búsqueda de la excelencia, una empresa tiende a conformarse con 

su  status quo, con su cuota de mercado actual, sin darse cuanta que en un 

mercado global como el actual  puede perderse esa posición inmediatamente 

frente a inesperadas acciones de la competencia.  

 

Es por ello que se justifica la  implementación de esta herramienta, con el 

objetivo de  buscar mejoras  con respecto a la calidad de nuestros productos,  

tratando de eliminar en lo mayor posible la variabilidad en nuestros procesos, y 

con esto ampliar la brecha que nos separa de la competencia, utilizando la 

calidad en nuestro producto terminado como un factor estratégico de 

competitividad 

 

Los equipos Seis Sigma deben aprender el manejo no sólo  de las 

herramientas técnicas que mejoraran el desempeño Sigma,  sino también de las 

que ayudan a obtener  que los interesados acepten soluciones que impulsan el 

mejoramiento sigma. 
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Las señales deque una organización  esta adoptando la filosofía Seis 

Sigma incluyen: más administración a base de hechos y datos, manejo de 

procesos y no de funciones, participación en equipos de proyecto y cambio en 

los sistemas de recompensas y reconocimientos. 

 

Para que la implementación de la filosofía Seis Sigma tenga el éxito 

esperado, es preciso que afecte a todos y cada uno  de los miembros de la 

organización. 
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OBJETIVOS 
 

 

GENERAL 
 

Disminuir los niveles de rechazo interno, mediante la implementación de 

Seis Sigma como una herramienta administrativa  para el aseguramiento de 

la calidad. 

 
ESPECÍFICOS: 
 

1. Reducir los costos asociados a la baja calidad del producto, sobre todo 

los costos de reproceso y garantía. 

 

2. Reducir los costos de desperdicio de materia prima por producto 

rechazado. 

 

3. Aumentara el número de clientes satisfechos con sus productos, lo cual 

es vital para aumentar la competitividad de la empresa. 

 

4. Incrementar los ingresos, como consecuencia de la eliminación de 

desperdicio. 

 

5. Incrementar la eficiencia en la utilización de los recursos 

 

6. Disminuir la variabilidad en nuestros procesos 
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7. Estandarizar nuestros procesos, mediante la capacitación de los 

operarios 
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INTRODUCCIÓN 
 
 

En la actualidad, múltiples empresas tanto industriales como comerciales 

buscan disminuir los costos de la no calidad, tanto a nivel de producción como 

de comercialización y en consecuencia mejorar sus índices financieros, en 

busca de lograr un mejor nivel competitivo en una sociedad de consumo que 

lentamente se dirige a una evolución de mercado, con proyecciones de 

globalización. 

 

Los enfoques para lograr la calidad  varían, pero los objetivos siempre 

son los mismos, en nuestro caso en particular se pretende disminuir la 

variabilidad en los procesos, con lo cual también disminuiríamos las variables 

que causan rechazo interno en planta. Se pretende con la implementación de 

esta herramienta, considerar la calidad como un factor estratégico de 

competitividad. 

 

En el caso particular, la línea de producción es el proceso vital de esta 

empresa industrial y comercial, cuyo nivel de distribución y demanda se ha visto 

incrementado de manera sorprendente en los últimos  años, pero pese a ello, 

cuenta con un alto índice de riesgo de fallas que ha incrementado los niveles de 

rechazo interno y pérdidas derivadas de esos procedimientos, además de otras 

dificultades operativas. 

 

Siendo precisamente el proceso de producción el  de más alto riesgo y el 

que precisamente representa el que hacer diario de la empresa, se hace de vital 

importancia hacer cambios y ajustes para no sólo mejorar esa situación, sino 

que además, dado el factor de demanda y venta del producto final,  incrementar 

la  brecha entre la competencia y dicha empresa, mediante la implementación 
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de Seis Sigma como una herramienta administrativa para el aseguramiento de 

la calidad. 

Se pretende con la implementación de esta herramienta administrativa, 

disminuir el nivel de rechazo en planta, ya que últimamente se ha visto 

incrementado, para con esto disminuir los costos derivados de la no calidad, y 

consecuentemente disminuir los costos de producción e incrementar sus 

índices gananciales.  

 

Cada uno de los capítulos relata con detalle la situación actual de la 

empresa,  sus procesos actuales, niveles de rechazo y lo que estos niveles de 

rechazo cuestan a la empresa. 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 










































































































































































































































































































