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RESUMEN 

 

La presente investigación tiene como objetivo influenciar la aplicación de la 

metodología Six Sigma para incrementar la productividad en el área de pulido 

en la empresa MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C., Ate Vitarte - 

2017. Este estudio de acuerdo al fin que persigue es aplicado, de acuerdo al 

nivel de conocimiento es explicativa, y de acuerdo al tipo de diseño 

metodológico es experimental, ya que los datos son obtenidos por observación 

de fenómenos que serán condicionados mediante la manipulación de variables, 

la aplicación de la Metodología Six Sigma (variable independiente) la que es 

manipulada para incrementar la Productividad (variable dependiente) en el área 

de pulido de la empresa en mención. La población está conformada por los 10 

operarios del área de pulido, los cuales también conformaron la muestra y se 

analizó en su totalidad. Los instrumentos de esta presente investigación fueron 

fichas de recolección de datos con fórmulas metodológicas cuyas técnicas 

fueron la observación y registro de base de datos de la empresa para las 

variables de “Six Sigma” y “Productividad” en el área de pulido de la empresa 

MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C.”.  Con la aplicación de la 

Metodología Six Sigma se logró aumentar la productividad en el área de pulido. 

Para finalizar, se contrastaron las hipótesis mediante el método analítico 

Wilcoxon, donde el resultado fue la existencia de influencia significativa de la 

aplicación de la metodología Six Sigma en el incremento de la productividad en 

el área de pulido de la empresa SERPROVISA S.A.C., reduciendo de esa 

manera las fallas en el proceso de fabricación de la olla de acero, y 

aumentando la eficacia, eficiencia y productividad del área.   

  

Palabras Claves: Metodología Six Sigma, incrementar y productividad  
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 ABSTRACT 

 

The present research aims to influence the application of Six Sigma 

methodology to increase productivity in the area of polishing in the company 

MANUFACTURAS ANDINA METALES SAC, Ate Vitarte - 2017. This study 

according to the aim pursued is applied, according to Level of knowledge is 

explanatory, and according to the type of methodological design is experimental, 

since the data are obtained by observing phenomena that will be conditioned by 

the manipulation of variables, the application of the Six Sigma Methodology 

(independent variable) which is Manipulated to increase Productivity (dependent 

variable) in the polishing area of the company mentioned. The population is 

formed by the 10 workers of the polishing area, which also formed the sample 

and was analyzed in its entirety. The instruments of this present investigation 

were data collection sheets with methodological formulas whose techniques 

were the observation and registration of the company database for the variables 

of "Six Sigma" and "Productivity" in the polishing area of the company 

MANUFACTURAS ANDINA METALES SAC ". With the application of the Six 

Sigma Methodology it was possible to increase productivity in the area of 

polishing. Finally, the hypotheses were tested using the Wilcoxon analytical 

method, where the result was the existence of a significant influence of the 

application of Six Sigma methodology on the increase of productivity in the 

polishing area of the company SERPROVISA SAC, reducing from that Way the 

failures in the process of manufacturing the steel pot, and increasing the 

efficiency, efficiency and productivity of the area. 

  

Keywords: Six Sigma Methodology, Increase and Productivity 

 


