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RESUMEN

La presente tesis busco determinar en qué medida la aplicacion de Six Sigma afecta las
caracteristicas de calidad del Proceso de Soldadura de la empresa Cromoplast S.A.C en el
afio 2018. La poblacion estuvo constituida por el nimero de anaqueles modelo L60 soldados
en un periodo de dos meses y la muestra fue calculada a partir de la tabla AQL que fija la
cantidad de la muestra de acuerdo al tamafio de la poblacion y el nivel general de inspeccion
seleccionado. Los datos fueron recogidos a traves de instrumentos de observacion aplicados
a las muestras los cuales se titularon “Ficha N°1: Registro de productos defectuosos” y
“Ficha N°2: Registro de cantidad de defectos en los productos defectuosos”. Estos se usaron
para registrar los productos defectuosos y la cantidad de defectos respectivamente. A partir
de los datos recolectados se calcularon los indicadores Satisfaccion del cliente y capacidad
del proceso de la variable independiente, asi como el DPU (defectos por unidad), DPO
(defectos por oportunidad) y DPMO (defectos por millén de oportunidades) de la variable
dependiente. El estudio siguio la metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar) del Six Sigma para alcanzar sus objetivos. En definir se establecid el objetivo y
lo necesario para llegar a él, asi como la forma en que el éxito seria medido y toda
informacion pertinente. Se aplico principalmente el Project chéarter el cual es un acta de
constitucién de proyectos usada para definir el problema del proyecto, su propésito,
responsable, limites, entre otros. En medir se cuantifico la magnitud del problema del
proceso en cuestion a través de indicadores y métricas para determinar el éxito del proyecto.
En analizar se identificaron los problemas del proceso y las causas por las que estas surgen.
En mejorar se formulé e implemento soluciones que eliminen las causas raiz de la
problematica. En controlar se realizaron nuevamente las mediciones hecha en Medir.
Ademas, se formularon e implantaron medidas para asegurar que las mejoras se mantengan.
Debido a la aplicacién de Six Sigma, se aument6 el nivel Sigma de 0.8 a 2; probandose
estadisticamente con la prueba T-student con un p=0.000. Con los resultados obtenidos se
pudo llegar a la conclusién que la aplicacién de Six Sigma afecta las caracteristicas de
calidad del proceso de soldadura en la empresa Cromoplast S.A.C.

Palabras clave: Six Sigma, caracteristicas de calidad, Definir, Medir, Analizar, Mejorar,

Controlar, Soldadura y Nivel Sigma
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ABSTRACT

This thesis sought to determine to what extent the application of Six Sigma affects
quality characteristics from the welding process of Cromoplast S.A.C company in the year
2018. Population was constituted by the number of L60 model shelves that were welded in
a period of two months and sample was calculated from the AQL chart that sets the quantity
of simple according to the size of population and general level of inspection chosen. Data
was collected through observation instruments applied to the samples, which were titled
“Sheet N°1: Defective products Record” and “Sheet N°2: Quantity of defects in defective
products record”. These were used to register defective products and the defects quantity
respectively. From the collected data, customer satisfaction and process capacity indicators
from the independent variable were calculated just like DPU (defects per unit), DPO (defects
per opportunity) and DPMO (defects per million opportunities) metrics from the dependent
variable. The study followed DMAIC methodology (Define, Measure, Analyze, Improve
and control) of Six Sigma to reach its objectives. In Define, the objective and the necessary
to reach it were established, as well as how success would be measured and all pertinent
information. Project charter was applied mainly. This is an act of constitution projects used
to define the project’s problem, its purpose, responsible, limits, among others. In Measure,
the process’ problem magnitude in question was quantified through indicators and metrics
to determine the project’s success. In Analyze, the process’ problems and the causes why
these arise were identified. In improve, solutions to eliminate the root causes of the
problematic were formulated and implemented. In control, measures made in Measure phase
were made again. Also, arrangements to assure that improvements are sustained were made.
Because of the application of Six Sigma, Sigma level increased from 0.8 to 2; This was
statistically tested by T-student with p=0.000. With the obtained results, it was concluded
that the application of Six Sigma affects quality characteristics from the welding process of
Cromoplast S.A.C company.

Key words: Six Sigma, Quality characteristics, Define, Measure, Analize, Improve,

Control, welding, Sigma level.
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