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RESUMEN 

 

La presente investigación titulada aplicación de Six Sigma para mejorar la 

productividad en el área de curvado de la empresa AGP Perú sac Lima – 

Cercado 2017, tuvo como objetivo determinar de qué manera la aplicación de 

Six Sigma mejora la productividad en el área de curvado de la empresa AGP 

Perú sac. Según Escalante, define que Six Sigma representa una manera de 

medir el desempeño de un proceso en cuanto a su nivel de productos y 

servicios fuera de especificación la misma se dimensiona a través de : Definir, 

Medir, Analizar, Implementar, Controlar. Así mismo García, indica que la 

productividad es la relación entre los productos logrados y los insumos que 

fueron utilizados o los factores de producción que intervinieron la cual se 

examinan con la eficiencia y eficacia. 

Así mismo en el análisis del estudio se aprecia que la investigación es aplicada, 

de diseño cuasi experimental. La población estuvo compuesta por la cantidad 

de piezas producidas por día (aprox. 570 piezas) en un período de 6 días antes 

y 6 días después. Su muestra fue la totalidad de su población. El informe de 

producción fue utilizado y procesado por SPSS 23 teniendo un resumen de 

coincidencia de 23%. La validez fue dada por la declaración de la opinión de 

expertos. La conclusión fue que la aplicación de Six Sigma reduce los defectos 

encontrados en el producto que se espera llegar a la eliminación de defectos 

casi en su totalidad con lo que mejoraría significativamente la productividad a lo 

largo de la flexión de la sac de AGP Perú empresa.   

Palabras clave: Six Sigma, productividad, curva de área. 
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ABSTRACT 
 

This research entitled implementation of Six Sigma to improve productivity 

throughout the bending of the company AGP Peru sac Lima - Cercado 2017, 

was intended to determine how the application of Six Sigma improvement 

productivity throughout the bending of the company AGP Peru sac. According 

to Escalante, defines Six Sigma represents a way of measuring the 

performance of a process in terms of its level of products and services out of 

specification the same dimensions through: define, measure, analyze, deploy, 

control. Garcia, also indicates that productivity is the ratio of successful 

products and inputs which were used, or production factors involved which are 

examined with the efficiency and effectiveness. The same analysis of the study 

shows that research is applied, quasi-experimental design. The population was 

composed of the number of pieces produced per day (approx. 570 parts) in a 

period of 6 days before and 6 days after. Your sample was all of its population. 

The production report was used and was processed by SPSS 23 having a 

matching summary of 23%. The validity was given by the statement of the 

expert opinion. The conclusion was that the application of Six Sigma reduces 

the defects found in the product which is expected to reach the Elimination of 

defects nearly in its entirety with what would significantly improve productivity 

throughout the bending of the company AGP Peru sac.  

Key words: Six Sigma, productivity, curved area. 

 

 

 



 

156 


