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PRESENTACIÓN 

Señores miembros de jurado:  

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 

Vallejo, presento ante ustedes la Tesis titulada “APLICACIÓN DE LA 

METODOLOGÍA DMAIC PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA LÍNEA 

DE ENVASADO DE GLP EN LA PLANTA LIMA GAS - CALLAO - 2016”, con el 

objetivo de mejorar los índices de productividad  en el proceso de envasado de GLP 

en la línea de producción de cilindros de 10 Kg. Con la aplicación de la metodología 

se buscó optimizar el proceso y mantenerlo bajo control estadístico para obtener 

productos terminados (balones de gas) dentro de los límites de especificación 

establecidos, esta situación de control traerá consigo la reducción de pérdidas de 

GLP por mermas y sobrellenados así como la reducción de horas extras y paradas 

de producción por reprocesos de los productos defectuosos. Los beneficios de la 

aplicación incidieron directamente en los resultados financieros de la empresa y en 

la satisfacción del cliente. 

En el capítulo 1 se presenta la realidad problemática de la empresa, se plantea el 

problema de investigación, los objetivos e hipótesis y como sustento de las 

variables de estudio se  presenta los trabajos previos y las referencias de autores 

que abordaron el tema con anterioridad.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

En el capítulo 2 se aborda el método de la investigación, tratándose de un estudio 

cuantitativo de nivel cuasi-experimental no se utiliza una muestra.  

En el capítulo 3 se presenta el sistema productivo, se aplica la metodología DMAIC 

e implementa la mejora que mediante el análisis estadístico con SPSS se valida la 

mejora con resultados favorables. 

El estudio concluye con las discusiones, conclusiones y recomendaciones que se 

abordan en los capítulos 4, 5 y 6. 

Esperando cumplir con los requisitos de aprobación para obtener el título 

profesional de Ingeniero Industrial 

 

RINVERTO MELÉNDEZ LÓPEZ 
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RESUMEN 

La investigación titulada “APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA DMAIC PARA 

MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA LÍNEA DE ENVASADO DE GLP EN LA 

PLANTA LIMA GAS - CALLAO - 2016” tuvo el objetivo de determinar como la 

aplicación de la metodología DMAIC mejora la productividad en la línea de 

envasado de GLP en la planta Lima Gas S.A.- Callao – 2016. 

Para sustentar este estudio y seguir un modelo investigativo se utilizó el método 

científico en un enfoque cuantitativo de tipo aplicada, diseño cuasi experimental y 

un alcance o nivel tipo explicativo. La población utilizada para el cuasi-experimento 

es igual a la muestra y estuvo conformada por la producción semanal de cilindros 

envasados durante seis meses (24 semanas) que fueron procesados en SPSS 22 

y comprobados mediante la prueba de hipótesis de t de student. 

Al aplicar paso a paso la metodología DMAIC se definió que la variable crítica del 

proceso era el peso neto, la variación en este ocasionaba defectos y sobrellenado 

que era provocada por cuatro causas raíces principalmente: la inestabilidad de la 

presión de llenado, la dureza del material de hermeticidad utilizado para el inyecto, 

la inspección inicial de remanentes y la inestabilidad natural de las llenadoras. Para 

mitigar los efectos negativos de las fuentes de variación se procedió a aplicar las 

mejoras para reducir el sobrellenado (efecto sobre la eficiencia física) y los 

productos fuera de los límites de especificación o defectos (efecto sobre el índice 

de conformidad), después de implementados las mejoras se implementó un plan 

de control para mantener los niveles de eficiencia y eficacia alcanzado. 

Finalmente, la productividad durante el periodo de estudio pasó de 85.42% a 

93.99% con lo que se comprueba el efecto de las mejoras implementadas. 

 

Palabras clave: La metodología DMAIC, productividad, la variación. 
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ABSTRAC 

The present research entitled "APPLICATION OF THE METHODOLOGY DMAIC 

TO IMPROVE THE PRODUCTIVITY OF THE GLP PACKAGING LINE IN THE 

PLANT LIMA GAS - CALLAO - 2016 " had the objective of determining how the 

application of the DMAIC methodology improves the productivity in the line of 

Packaging of LPG at the Lima Gas SA plant - Callao - 2016.  

To support this study and to follow a research model, the scientific method was used 

in a quantitative approach of applied type, quasi experimental design and an 

explanatory scope or level. The population used for the quasi-experiment is the 

same as the sample and was made up of the weekly production of six-month (24-

week) packaged cylinders that were processed in SPSS 22 and tested using the 

student's t test. 

When applying step by step the DMAIC methodology was defined that the critical 

variable of the process was the net weight, the variation in this caused defects and 

overfilled that was caused by four root causes mainly: instability of the filling 

pressure, the hardness of the material of hermeticidad used for the injection, the 

initial inspection of remnants and the natural instability of the fillers. In order to 

mitigate the negative effects of the sources of variation, improvements were made 

to reduce overfilling (effect on physical efficiency) and products outside specification 

limits or defects (effect on compliance index), after implementation The 

improvements were implemented a control plan to maintain the levels of efficiency 

and effectiveness achieved.  

Finally, the productivity during the study period went from 85.42% to 93.99%, which 

shows the effect of the implemented improvements.  

Keywords: DMAIC methodology, productivity, variation 


