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PRESENTACIÓN 

 

El presente Tesis lleva como título, “Aplicación de Six Sigma para mejorar la 

Productividad del área de urdido en la empresa Textiles La Moda, Lima 2016”. 

Realizado por el suscrito, pone a consideración de los señores miembros del Jurado 

Calificador en cumplimiento del reglamento de Grados y Títulos de la Universidad 

César Vallejo de Lima Norte; para obtener el grado de: Ingeniero Industrial. 

 

El objetivo de la presente investigación es determinar como Six Sigma mejorará la 

Productividad del área de Urdido en la empresa Textiles la Moda. Con este 

propósito se ha visto por conveniente organizar la estructura formal de la 

investigación en el siguiente orden: en las páginas preliminares, se consideran la 

dedicatoria, agradecimiento, el resumen, el abstract y la introducción; en el primer 

capítulo, se desarrolla el problema de investigación; el marco teórico; en el 

segundo, marco metodológico; en el tercero y cuarto, los resultados y sus 

discusiones; quinto, la conclusiones; sexto recomendaciones y finalmente, las 

referencias bibliográficas y los anexos correspondientes.    

 

Los resultados obtenidos durante el proceso de investigación representan, a parte 

de un modesto esfuerzo, evidencias donde se han verificado que la aplicación de 

Six Sigma en cualquier empresa, será de mucho beneficio, ya que se examinará la 

mejora de los procesos centrada en la reducción de la variabilidad de los mismos, 

donde se consigue reducir o eliminar los defectos o fallas en una parte de la cadena 

productiva de la empresa. Además, con las sugerencias expuestas, este proyecto 

de investigación será de suma importancia para quienes deseen en el futuro saber 

¿Cómo Six Sigma mejorará la Productividad del área de Urdido en una empresa 

Textil?, y se deja la posibilidad para que en otras circunstancias se continúen 

investigando en contextos de mayor alcance, ya sea a nivel local o nacional.  
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RESUMEN 

 

La presente investigación titulada “Aplicación de Six Sigma para mejorar la 

Productividad del área de Urdido en la empresa “Textiles La Moda”, Lima 2016”, 

tuvo como objetivo, determinar como la aplicación de Six Sigma mejorará la 

Productividad del área de Urdido en la empresa “Textiles La Moda” Lima 2016. 

Referencial teórico: Brue (2002) señala que: “La Metodología Seis Sigma es el 

despliegue activo de herramientas estadísticas que eliminan la variación, los 

defectos y el despilfarro de todos los procesos de negocio y que están relacionados 

con resultados financieros significativos”. Del mismo modo, Gutiérrez y Salazar 

(2009) exponen lo siguiente: “La Productividad se entiende como la relación entre 

lo producido y los medios empleados; por lo tanto, se mide mediante el cociente: 

resultados logrados entre recursos empleados”. Muestra: 5 semanas de operación.  

Resultados: Mediante la aplicación de los estadísticos se realizó la comparación de 

las medias de las productividades de 5 semanas de operación antes y después, 

obteniéndose una productividad mayor a la de antes de la aplicación de Six Sigma, 

0.395 < 0.415 metros de urdimbre por cada sol invertido, el cual benefició a la 

empresa y por ende a los trabajadores, Se concluyó que existe una mejora después 

de la aplicación de la variable independiente: Six Sigma sobre la variable 

dependiente: Productividad del área de Urdido en la empresa Textiles La Moda 

S.A.C. Lima, 2016, dado que se obtuvo un incremento de 4.82% en la 

productividad. 

 

Palabras claves: Six Sigma, Productividad, Urdido, Variabilidad, Textil.  
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ABSTRACT 

 

This research entitled "Implementation of Six Sigma to improve productivity in the 

area of Warping in the company Textiles La Moda Lima 2016", aims, meet to 

determine how the application of Six Sigma improve productivity area Warping in 

the company Textiles La Moda" theoretical framework Lima 2016: Brue (2002) 

states: "the Six Sigma methodology is the active statistical tools that eliminate the 

variation deployment, defects and waste of all business processes and they are 

related to significant financial results" Similarly, Gutierrez and Salazar (2009) state 

the following: "Productivity is defined as the relationship between what is produced 

and the means employed; therefore, it measured by the ratio: results achieved 

between resources used". Sample: 5 weeks of operation. Results: By applying 

statistical comparison of the mean productivities of the 5-week study was 

conducted, resulting in a higher than productivity before application of Six Sigma, 

0.395 < 0.415 meters warp per sun invested which benefits the company and 

therefore workers, conclude that there is an improvement after application of the 

independent variable: Six Sigma on the dependent variable: Productivity area 

warping in the textile company Fashion SAC Lima, 2016, as an increase of 4.82% 

was obtained. 

 

Keywords: Six Sigma, Productivity, Warping, Variability, Textile. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


