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Resumen: El presente proyecto se centra en el uso de una revision cualitativa utilizando
la metodologia Six Sigma para la industria del calzado en la ciudad de san José de
Clcuta. Se analizan las cualidades y los indices de ventaja competitiva de una
organizacion que lleve a cabo estas practicas y los posibles cambios que experimentan en
un mercado cada vez mas dindmico.

A su vez se incide en un caso real la planificacion de la metodologia en los procesos de
produccion, para lograr la mejora continua.
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Abstract: This project focuses on the use of a qualitative review using the Six Sigma
methodology for the footwear industry in the city of San José de Cucuta. The qualities
and competitive advantage indexes of an organization that carries out these practices and
the possible changes they experience in an increasingly dynamic market are analyzed.

In turn, the planning of the methodology in the production processes is affected in a real
case, to achieve continuous improvement.
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1. INTRODUCCION.

El sector de la marroquineria y calzado es un
mercado con gran nivel de crecimiento e
impacto a la economia nacional, afirman
Bedoya & Rodriguez, (2019). Este fragmento es
generador de empleo, aprovechando los
recursos nacionales gracias a los acuerdos de
libre comercio y perfilindose hacia la
consecucion de nuevos mercados.

Colombia es considerado una region lider en la
produccion y exportacién a nivel mundial, Un
informe de INEXMODA (2019), afirma que la
produccion total industrial avanzo6 1,2%, donde
de las 39 actividades industriales, 17 actividades
presentaron variaciones positivas, lo que
muestra en primer lugar que este es un mercado
que esta en crecimiento continuo, dandole un
aporte a la economia nacional y dos que es un
mercado que impacta directamente en la
produccion nacional convirtiéndose en un
mercado que da una referencia nacional en la
competitividad global.

En un contexto regional, el sector de la
marroquineria y calzado en la ciudad de Culcuta
es uno de los caracteristicos de su productividad
regional, afirma Carrillo (2019). La importancia
econdémica del subsector calzado en Cdcuta
radica en la posicién de alineacién en sectores
como la generacion de empleo, participacién en
el PIB nacional y regional entre otros factores
de tipo social.

En cuanto al subsector de Marroguineria
ACICAM (2019), afirma que en el afio 2019,
muestra variaciones de 15% en la produccién y
de 7.5% en las ventas totales. El incremento en
la produccion se explica por el aumento de la
manufactura de juguetes caninos, ascenso de la
produccion de morrales, aumento de pedidos de
bolsos y billeteras de cuero y al crecimiento de
las ventas por catéalogo.

Revisando explicitamente al calzado, el mismo
no se encuentra en su mejor momento. La
produccion y ventas reales de este rubro en el
afio 2019, reconocid variaciones de -6.9% vy -
2.7%  respectivamente, registrando  la
empleomania un decrecimiento del 7.7%.

Este descenso de las variables fundamentales es
consecuencia principalmente a la caida de la
demanda interna, la disminucion de los pedidos
de grandes superficies y tiendas especializadas,

sostenibilidad y sociedad.

las exportaciones a la baja y a las menores
proyecciones de ventas esperadas.

Por lo anterior, el calzado necesita estrategias
que contribuyan a una mejora en la
productividad de los procesos, mejoras que
ayuden a impulsar estos rendimientos en cuanto
a productividad y aporte a la economia regional.

Figura 1. Calzao en Clcuta.
(Fuente: Caracol Radio, 2019).

2. LAMEJORA CONTINUAY LA
EMPRESA.

La mejora continua es un enfoque fundamental
en el desarrollo y crecimiento empresarial.
Segun Villavicencio et al. (2017), el plan de
mejora es un proceso que se utiliza para
alcanzar la calidad total y la excelencia de las
organizaciones de manera progresiva, para asi
obtener resultados eficientes y eficaces.

Estos planes se modelan bajo los lineamientos
del ciclo PHVA, donde por medio de un analisis
de las operaciones que componen el proceso
productivo, se logra una mejora en la
productividad y en la competitividad de la
organizacién. Por lo general estos modelos
establecen una visién al anélisis de los procesos
que para Garcés (2020), le permite a las
organizaciones identificar y reordenar los
procesos y subprocesos que la integran, para asi,
a través de la mejora continua, aplicar controles
y seguimientos con el fin de cumplir las metas
establecidas.

Estos enfoques que se basan en una mejora
continua de la organizacion, se pueden
desarrollar bajo la aplicacion de diversas
herramientas. Su uso ayudan a mejorar la
calidad, la productividad y la competitividad de
una organizacion, y ya visto desde un punto mas
macro, cuando muchas organizaciones que
compiten en un mismo sector econdémico
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generan esta aplicaciobn masivamente pueden
Ilegar a la mejora competitiva del mercado en su
aporte al rendimiento de producto interno bruto
de la nacion o de la region.

Herramientas del control de calidad como las
establecidas por Ishikawa, Pareto y otros,
citadas por Montoya (2017), donde menciona
herramientas como el diagrama causa y efecto,
el diagrama de Pareto, estratificacion,
histograma de frecuencia, hoja de verificacion,
graficos de control y diagramas de dispersion.
Igualmente tenemos metodologias basadas en
los planteamiento del ciclo de Deming como
modelos de estandarizacion, estrategias Lean, o
el estudio de modelos estadisticos que permitan
un mejor control en el procesos disminuyendo
reduciendo la variacion de errores en el proceso
como es el caso de la metodologia Six sigma.

3. SIXSIGMA.
“Actualmente las empresas tienen la necesidad
de aplicar estdndares o buenas practicas como
herramientas para dirigir, controlar y supervisar
las actividades” (Méarquez et al., 2018).
La metodologia Six sigma, segin Albert et al.
(2017), es un método compuesto por cinco
fases: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar y nombrado DMAIC. Representa el
numero de desviaciones estandar obtenidas a la
salida del proceso, esta metodologia enfocada a
la satisfaccion del cliente.
Se analiza bajo la aplicacién de diagramas
Ishikawa, diagramas de flujo, y diagramas de
SIPOC que este ultimo en palabras de Fons
(2020), procede de los acr6nimos en inglés de
los cinco elementos que la componen. El
proveedor (supplier) es la persona o grupo de
personas que suministra los recursos necesarios
(inputs) para el proceso (process), mientras que
el cliente (costumer), como sabemos, es el
destinatario final del resultado del proceso
(output).
Sistematicas evaluativas y analiticas de esta
metodologia se ven reflejados en modelos
estadisticos y estos datos pueden ir reflejados en
histogramas de frecuencia o diagramas de
Pareto.
Six sigma busca examinar los procesos
repetitivos en el modelo operativo de una
organizacion con el fin de obtener la calidad en
margenes cercanos a la perfeccion, proponiendo
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una cifra de 3.4 errores o defectos por millén de
oportunidades, lo que llega a disminuir los
errores a un punto muy poco significativo e
implica que en cierta parte se convierte en una
metodologia preventiva debido a que al
disminuir el margen de error a un punto tan bajo
se pueden prevenir los errores antes de que
sucedan en el proceso.

Figura 2. Six sigma.
(Fuente: Quality magazine, 2018).

3.1.  Ejecucion de SIX SIGMA.

3.1.1. Definir.

Definir es una de las partes mas importantes de
cualquier analisis y enlaza explicar un
fenébmeno, trabajo, proyecto o actividad de
manera exacta y clara exponiendo sus limites.
En esta etapa, segin Gutiérrez (2020), se
establecen las bases del proyecto y se enfocan
en los objetivos que se implementaran.

El diagrama SIPOC (Suppliers, Inputs, Process,
Outputs, Customers) es una herramienta grafica
donde se puede tabular la caracterizacion de un
proceso de manufactura.

3.1.2. Medir.

Uno de los pardmetros determinantes al
momento de afirmar la eficiencia de un proceso
0 proyecto. Implica comparar o comprobar de
manera competitiva la efectividad de una
accion. Narvéez (2019), cita la caracterizacion
de cada uno de los procesos productivos, se
identifican variables en el proceso y se recaba la
informacion estadistica importante con el fin de
definir la capacidad de los mismos.

Finalmente se logra determinar cuéales son las
condiciones de operacién de la empresa y su
métrica, lo que implica que la fase de medir
implica si realmente es viable un nivel de
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competitividad que se posee en el proceso
operativo.

3.1.3. Analisis.

Para Albert et al. (2017), en la fase de analisis
se estudian los datos actuales e histdricos. Se
desarrollan hipdtesis sobre posibles relaciones
causa-efecto mediante el uso de herramientas
estadisticas, esta fase define la situacion real del
proceso, Y sus fallos, formas de mejora y de alli
nacen la necesidad de entender lo que puede
Ilegar a impactar directamente en los procesos y
la raiz de los problemas presentados.

Una de las herramientas mas utilizadas es el
diagrama de Ishikawa o diagrama Causa Efecto.

3.1.4. Mejora.

Segun Guevara-Mosquera (2020), el propdsito
de la fase de mejora es generar ideas acerca de
maneras de mejorar el proceso, disefiar pruebas
e implementar mejoras, lo que implica que en
esta fase se nota directamente la funcion de la
metodologia.

3.1.5. Control.

Controlar implicar llevar un seguimiento a todos
los posibles defectos que pueda llegar a generar
los factores de aplicacion de una metodologia su
viabilidad, su rendimiento, el seguimiento de su
desempefio, si bien afirma Garcia (2019), el
control es el examen u observacion cuidadosa
que sirve para la comprobacién o verificacion
de los nuevos procesos.

En este orden de ideas el control en el Six sigma
hace que la metodologia como estrategia de
mejora continua predomine en el tiempo y que
el proceso siga mejorando, para esto existen
herramientas estadisticas como regresiones
lineales que permitan identificar el impacto que
ha llevado la aplicacion de las estrategias, o
pruebas de hipdtesis que corroboren si las cosas
estan funcionando tras la aplicacion de la
metodologia.

4. MERCADO DEL CALZADO EN SAN
JOSE DE CUCUTA.

La ciudad de Cucuta en cuanto a la produccién
de calzado segin afirman Pardo & Rodriguez,
(2020), es una ciudad “privilegiada”, tanto por
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su producciéon como productividad. La
afirmacion se ve contrastada por los informes de
ACICAM acerca del rendimiento del sector
durante el dltimo mes de afio 2019, donde se
resaltan el descenso de las variables
fundamentales debido a caidas de la demanda
interna de estos productos, disminuyendo
consecuentemente exportaciones y proyecciones
esperadas de venta.

Lo anterior trae como resultado el alto
inventario que presentan las empresas del
sector, teniendo al mismo tiempo volimenes de
pedidos regulares, por ende a pesar de ser un
sector privilegiado para a produccion y la
productividad de este producto, ACICAM ha
evidenciado que no se va por un buen camino en
cuanto a estos factores, trayendo consigo no
solo problemas econdmicos en cuanto al aporte
de este sector al PIB regional, si no al mismo
tiempo problemas sociales por el aumento en las
tasas de desempleo.

5. CALZADO “EXCLUSIVOS BOTERO”.

Calzado EXCLUSIVOS BOTERO es una
microempresa de la industria del calzado en el
departamento norte de Santander. Fue fundada
por su actual duefio Ciro Lazaro Mancipe, quien
cuenta con una larga trayectoria en el mercado
ofreciendo variedad de productos para
caballeros, damas y nifios en zapatos deportivos
a un precio competitivo.

En sus 14 afios de servicio, EXCLUSIVOS
BOTERO, se mantiene como una de las
microempresas que impulsa la obra de mano
cucutefia y a su vez la generacién de empleo en
la ciudad

En su actualidad cuenta con 10 trabajadores con
empleo directo y 8 con empleo indirecto que dia
a dia dedican todo su conocimiento para la
elaboracion del calzado. Apostando a un
crecimiento del calzado en la regién con su
objetivo que es llegar a toda la poblacién con su
calzado de una manera eficaz competitiva y de
calidad.

5.1 Caracterizacion de los responsables.

La asignacion de responsables en un proyecto
Six sigma se evidencia de forma directa en el
definir, acota Sharma (2010), la estructura
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necesaria de toda la composicién del equipo que
hara parte del proyecto

La caracterizacion es la primera actividad de
todo proyecto que debe ejecutarse. Es
importante mencionar el capital humano, dado
que en esta fase se debe resaltar las personas
que haran parte del equipo, incluido el black
bell, para llevar con éxito los detalles del
proyecto.

Tabla -1 Responsables. Caracterizacion.

roles y

n miembros del asignacié antes del responsabilidad después del
equipo n Proyecto proyecto
proyecto
realizar una
identificacion
de los
objetivos del
proyecto. con
e L. realizar
el fin de N
seguimiento a
seleccionar
los objetivos
) los miembros [ 5 O dar apoyo para la
dueiios de 2.analizar el - .
de cada N implementacién
las avance del
equipo para de six sigma y
1 Sponsor empresas proyecto
dar N asegurar el
o0 gerente 3. proporcionar -
cumplimiento resultado que se
general herramientas

a cada de una espera obtener
las
actividades
que se
planifiquen
para lograr el
propésito del
proyecto

proyecto

1. controlar los
miembros de
los equipos

analizar el
propésito del

proyecto. 2. Generar
atribuyendo esirategias de
estrategias de | comunicacién

asegurar de que
todas las
actividades
planificadas para
el proyecto fueron
realizadas de

comunicacion
que permitan
coordinar
todos los
equipos para proyecto
que se 4 liderar el
establezca una proyecto
solides del 5.dirigir y

registros de
actividades
durante ¢l

2| Project ladder black bell
manera L‘Dlll‘[‘ldlﬁ‘,
generando una
implementacién
adecuada al
proyecto

proyecto coordinar
actividades
durante <l
proyecto
1. dar
cumplimiento a
las
tener responsabilidad
habilidades | es del proyecto
. durante ¢l 2. Dar
supervisor .
proceso de | soluciones a las .
operarios .. realizar los
produceion, | falencias que se :
control de L métodos exactos
. . métodos de presenten
3| equipo general calidad para dar

implementaci | 3. contribuir y .
cumplimiento al

ingeniero | . .
61 six sigma y aportar
responsab , s proyscto
e uso de conocimiento
herramientas enla

realizacion del
proyecto
4.realizar las
actividades que

de analisis
estadistico

se planifiquen

Tabla -2 Six sigma. Zona de corte.

sostenibilidad y sociedad.

RESPONSABLES

1.duefios de las empresas o
gerente general
2.black bell
3.supervisor
operarios
control de calidad
ingenicro responsable

1.sponsor
2 project ladder
3.equipo general

DESCRIPCION

REALIZAR UN PROCESO DE OPTIMIZACION
DE MATERIAL EN LA ZONA DE CORTE

ESPECTATIVAS

ELIMINACION DE DESPERDICIOS DE
MATERIAS PRIMAS UNA VEZ TERMINADO
EL PROCESO DE CORTE CON EL FIN DE
OBTENER UN AUMENTO DE PIEZAS
CORTADAS CON LA MISMA CANTIDAD DE
MATERIAL

DURACION

DEFINIR: | SEMANA
MEDIR: 2 SEMANAS
ANALIZAR: 2 SEMANAS
MEJORAR: 1 SEMANA
CONTROLAR: 3 SEMANAS

Tabla -3 Six sigma. Zona de guarnicion.

RESPONSABLES

1.duciios de las empresas o gerente
general
2.black bell
3.supervisor
operarios
control de calidad
ingeniero responsable

1.sponsor
2.project ladder
3.equipo general

DESCRIPCION

OPTIMIZACION EN LOS TIEMPOS DE
FABRICACION DEL PRODUCTO

ESPECTATIVAS

ESTANDARIZAR EL PROCESO DE FABRICACION
EN LA ZONA DE GUARNICION CON EL FIN DE
GENERAR UN EXITO EN LOS TIEMPOS DE
ENTREGA DEL PRODUCTO

DURACION

DEFINIR: 1 SEMANA
MEDIR: 2 SEMANAS
ANALIZAR: 2 SEMANAS
MEJORAR: 1 SEMANA
CONTROLAR: 3 SEMANAS

Tabla -4 Six s

igma. Zona de montaje.

RESPONSABLES ladder

1.duefios de las empresas o
L.sponsor gerente general
2.project 2.black bell
3.supervisor
3.equipo operarios
general control de calidad
ingeniero responsable

reduccion de errores de montaje de calzado

. 1ON
DESCRIPCION disminuyendo los desperfectos
ESPECTATIVAS Aumento de los indices de produccién
DEFINIR: 1 SEMANA
MEDIR: 2 SEMANAS
DURACION ANALIZAR: 2 SEMANAS

MEJORAR: 1 SEMANA
CONTROLAR: 4 SEMANAS




Tabla -5 Six sigma. Zona de soleteo.

1.duefios de las empresas o
gerente general

| Lepomer 2 black bell
RESPONSABLES | ~PT=¢t. 3 supervisor
3.equipo .
eneral Operarios
& control de calidad
ingeniero responsable
DESCRIPCION eliminacién de productos defectuosos por suelas

despegadas

ESPECTATIVAS

realizar un procedimiento que permita la
perfeccion del pegado de las suelas con el fin de
que no se generen devoluciones

DURACION

DEFINIR: 1 SEMANA
MEDIR: 2 SEMANAS
ANALIZAR: 2 SEMANAS
MEJORAR: | SEMANA
CONTROLAR: 4 SEMANAS

Gestion Estratégica de
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Figura 3. Mapa de procesos.

(Fuente

: elaboracién propia, 2020).
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Figura 5. ACME.
(Fuente: elaboracion propia, 2020).
Tabla -6 PEPSU/SIPOC. Zona norte.
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DIAGRAMA PEPSU ZONA
DE CORTE

PROVESE DORE | yNTRADAS | PROCESO | SALIDAS USUARIOS
lastiquimic: zona de
R plasticos | guarnicion |
Kora
seguetas | Moldear el | zona de montaje
material, de
Carbogrum | piedras de afilar tal forma | zona de limpieza
corte de que, de un
escalas mol:l;:‘r:n materiales nivel de

parala | maleabilidad
mesas de corte | fabricacion Lparael
de calzado siguiente
proceso en la
zona de
guarnicion.

Tabla -7 PEPSU/SIPOC. Zona de guarnicion.

iluminacion

DIAGRAMA PEPSU ZONA

DE GUARNICION
PROVEEDORE| " pxtrapas | procEso |SAIPA ) ysuarios
insumos zona de
continentales agujas montaje
plastiquimica hilos zona de soleteo

zona de
Uniény | capellada limpieza
costura de | final lista

tijeras piezas, a para el
través de proceso
perforadores actividades de
de moldeo | montaje
planchas

miquinas de cocer

energia e

ilumi

Tabla -8 PEPSU/SIPOC. Zona de montaje.

DIAGRAMA PEPSU ZONA
DEMONTAIJE

FROVEEDORE | gxtrapas | procEso | SAHPA | psvarios
insumos
continental pegantes zona de soleteo
zona de
plastiquimica plantillas limpieza
capellada
punteras plisticas montada
en una
tijeras do de hon!n
calzado !Ilistl:l
hormas lista para
el
Toceso
tachuelas d.': soleteo
energia e
iluminacion

sostenibilidad y sociedad.

Tabla -9 PEPSU/SIPOC. Zona de soleteo.

DIAGRAMA PEPSU ZONA
DE SOLETEO

FROY ESE DORE ENTRADAS PROCESO SAI;IDA USUARIOS
insumos zona de
continental agujas montaje
plastiquimica hilos zona de soleteo
zona de
pegantes Uniony | capellada | limpieza |
costura de | final lista
tijeras piezas, a para el
través de proceso
perforadores actividades de
de moldeo | montaje
planchas
miquinas de cocer
energia ¢

Medio anbiente

Figura 6. Diagrama Causa Efecto.
(Fuente: elaboracion propia, 2020).

6. CONCLUSIONES.

El estudio realizado permitié identificar la
planificacién de la metodologia Six sigma con
el fin de mitigar errores de produccién y
desperdicios que se generan durante el proceso,
logrando establecer indices de productividad
gue garanticen el mayor beneficio para la
organizacion, teniendo un control absoluto de la
calidad que se generan en las diferentes etapas
del proceso.

Mediante la planificacion de la metodologia
DMAIC se logré establecer que definir, medir,
analizar, controlar y mejorar puede tener un
impacto en la calidad.

Se analizdé mediante la  metodologia
PEPSU/SIPOC un planteamiento estratégico
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secuencial, de como un conjunto de actividades
se unen para la realizacion de un producto en
este caso para cada zona de produccion
mediante una representacion visual la forma
clara de entender la relacion con los
proveedores.

Se logr6 comparar la planificacion para la
empresa de calzado “Exclusivos Botero” con
otros casos de estudios ya implementados, la
importancia que tiene la aplicacion de la
filosofia Six sigma dado que puede lograr
niveles de rentabilidad y productividad
reduciendo la variabilidad de los procesos,
eliminando  desperdicios 'y logrando la
satisfaccion del cliente.

7. RECOMENDACIONES.

Se invita a implementar procesos de mejora
continua utilizando herramientas que permitan
llevar a cabo estos procesos como lo es el uso
de diagramas de Ishikawa, analisis modal de
fallas, andlisis de PEPSU/SIPOC que logran la
planificacién de la metodologia Six sigma dado
que se pueden generar altos indicies de
productividad, disminucion de errores ademas
que se puede replicar facilmente en la industria
dado que tiene la misma caracteristicas.
Adicionalmente se recomienda que todas las
politicas de la organizaciéon deban estar
fundamentalmente orientadas a impactos de
calidad generando procesos de mejora,
enfocadas en el capital humano estableciendo
un liderazgo para la realizacion de los diferentes
procesos.

La filosofia Six sigma es una herramienta de
calidad humana que nos permitira cada dia
generar productos de alto impacto para
beneficio de los clientes y a su vez para la
obtencién de maximizar las ganancias.
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“Los expertos sefialan que no es suficiente limitarse al conocimiento adquirido en la universidad, sino
que también se debe asistir a capacitaciones para estar a la vanguardia del negocio”.

(L6pez, 2019).
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