
DMAIC
Análisis del sistema de 

medición (MSA)
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• Objetivo
– Medir el nivel actual de exactitud del sistema de medición.
– Saber si una medición es repetitiva y reproducible.

• Aplicaciones
– Identificar errores de medición.
– Mejorar SOP (proceso de operación).
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• MSA es un procedimiento matemático para cuantificar la variación
inducida en un proceso o producto por medio del acto de medir.

• Cualquier acto de medición tiene que contar con un procedimiento para
garantizar la repetición y reproducción.
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Operadores x No. de piezas x Repeticiones
(>=2x) (>=5x) (>=2x) >= 30
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• Se necesita desarrollar un SOP (Standard Operation Procedure). No 
importa quien haga la prueba, los resultados tienen que ser los mismos. 
Si dos operadores hacen el trabajo diferente, eso está mal desde el 
punto de vista estadístico.

• Resultados del ejemplo: Está en la raya, “pasando de panzazo”. En lo 
personal yo vería oportunidades de mejorar el sistema de medición 
(ejemplo SOP, entrenando personal, ¿otro equipo de medición?). 
Estando al límite puede ser una razón para que el sistema se salga de 
control.
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