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RESUMEN 

 

La aplicación de la metodología Six Sigma para mejorar la productividad del 

proceso de decorado de baldosas cerámicas en el área de esmaltado. Empresa 

SAN LORENZO S.A.C. Lurín. Lima 2015, es el título de la investigación cuyo 

objetivo es determinar la Aplicación de la Metodología Six Sigma para mejorar la 

Productividad del proceso de Decorado de Baldosas Cerámicas en el área de 

Esmaltado. Empresa SAN LORENZO S.A.C. Six Sigma, aplicación de la 

metodología cuyos requisitos utilizados para esta investigación fueron Definir, 

Medir, Analizar, Mejorar y Controlar. Asimismo (Pérez. M. 2010). Productividad, 

cita a tres importantes dimensiones como Eficiencia, Efectividad y Eficacia. 

Asimismo (Gutiérrez, H. 2010). 

   

El diseño de investigación es pre experimental de tipo aplicado, cuya población 

está conformada por cinco lotes de fabricación de baldosas cerámicas para piso 

de 6,500 m2 en el área de esmaltado de la empresa Cerámica San Lorenzo, se 

tuvo como muestra los cinco lotes de baldosas cerámicas de 6500 m2 , el tipo de 

muestreo fue no probabilístico, la técnica utilizada fue la revisión y análisis de los 

datos, cuyo instrumento  de medición utilizado es la ficha de recolección de datos 

donde se registraron todo el historial de los estimados. La estadística descriptiva 

(media, mediana, desviación estándar, normalidad y varianza) e inferencial (la 

prueba de T- Student y la comparación de medias) son métodos utilizados para la 

obtención de los resultados de la cual se elaboró la discusión, conclusión y 

recomendación.  

 

Finalmente, la aplicación de la metodología Six Sigma mejoró la productividad del 

proceso de  decorado de baldosas cerámicas en el área de esmaltado. Empresa 

SAN LORENZO S.A.C. Lurín 2015, como resultado del cumplimiento de la 

eficiencia de un 81% a 89%, efectividad de un 91% a 97% y la eficacia reduciendo 

los errores de un 5% a 2%, producto del trabajo interno de los procesos. 

 

Palabras claves: Six Sigma,  Productividad, baldosas cerámicas. 
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ABSTRACT 
 

The application of the Six Sigma methodology to improve the productivity of the 

process of scenery of ceramic tiles in glazed area. Company SAN LORENZO 

S.A.C. Lurin. Lima 2015, is the title of the research which aims to implement the 

application of the Six Sigma methodology to improve the productivity of the 

process of scenery of ceramic tile in the glazed area. Company SAN LORENZO 

S.A.C. Six Sigma methodology whose requirements used for this research were to 

define, measure, analyze, improve and control. Also (Pérez.) M. 2010) 

productivity, appointment to three important dimensions such as efficiency, 

effectiveness, and efficiency. Also (Gutierrez, H. 2010).  

Design research is experimental pre of applied type, whose population is 

composed of five batches of manufacture of ceramic tiles for floor of 6,500 m2 in 

the area of glazing of ceramic Enterprise San Lorenzo, had as shown in five 

batches of 6500 m2 ceramic tiles, sampling was non-probability, the technique 

used was the review and analysis of data whose instrument of measurement used 

is the data collection where all history of estimates were recorded. Descriptive 

statistics (mean, median, standard deviation, normality and variance) and 

inferential (T - Student test and the comparison of averages) are methods used to 

obtain the results of which was discussion, conclusion and recommendation. 

Finally, the application of the Six Sigma methodology improved the productivity of 

the process of scenery of ceramic tiles in glazed area. Company SAN LORENZO 

S.A.C. Lurin 2015, as a result of compliance with the efficiency of 81% to 89%, 

effectiveness of 91% to 97% and the efficiency by reducing errors from 5% to 2%, 

product of the inner workings of processes. 

 

Key words:  Six Sigma,  productivity, tile ceramics.           


