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RESUMEN

El presente proyecto de tesis fue realizado en la empresa Kimberly Clark Perd S.R.L durante
el afio 2018, cuyo objetivo general es determinar en qué medida la Metodologia Six Sigma,
reduce los costos en la produccion de toallas higiénicas; la investigacion es de tipo
cuantitativo basado en el disefio experimental. Para la aplicacion y desarrollo de la
metodologia Six Sigma se utilizo el ciclo DMAIC a través de sus 5 etapas, definir, medir,

analizar, mejorar y controlar.

La poblacion del presente proyecto de tesis estd determinada por la linea productora de
toallas higiénicas y por conveniencia del investigador, la muestra también esta determinada
por la linea productora de toallas; la variable independiente es la metodologia Six Sigma con
sus dimensiones definir, medir, analizar, mejorar y controlar y la variable independiente es

la reduccion de costos con sus dimensiones productividad parcial y costos de no calidad.

En la primera etapa se definié el equipo Six Sigma, las variables criticas para la calidad y se
elaboré el diagrama de entradas y salidas SIPOC; en la etapa medir, se evaluo la situacion
actual del proceso validando el sistema de medicion mediante las pruebas de R&R,
determinando la normalidad de los datos y evaluando la capacidad del proceso actual

mediante el indice de capacidad.

En la etapa analizar, se elabor6 el diagrama de Ishikawa identificando las posibles causas
del problema, posteriormente se priorizaron las causas en la matriz AMEF de acuerdo con
las puntuaciones asignadas por el equipo Six Sigma, las causas con mayor puntuacion fueron
validadas mediante pruebas de correlacion y regresion; en la etapa mejorar, se establecieron
planes de mejora para el proceso. Posteriormente, los datos obtenidos después de la mejora
fueron comparados con los resultados iniciales mediante un ANOVA,; en la etapa final, fue
necesario establecer controles que aseguren la continuidad y sostenibilidad de las mejoras

en el tiempo.

En conclusidn, con la aplicacion de la metodologia Six Sigma se logré reducir los costos en
la linea productora de tollas higiénicas en un 40.5%, La productividad parcial del adhesivo

de construccién aumento en un 14% y los costos de no calidad se redujeron en un 35%.
Palabras claves:

Six Sigma, Costos de No Calidad, indice de Capacidad, Reduccion de Costos.
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ABSTRACT

This thesis project was carried out in the company Kimberly Clark Peru S.R.L during the
year 2018, whose general objective is to determine to what extent the Six Sigma
Methodology, reduces the costs in the production of sanitary napkins; The research is
quantitative based on experimental design. For the application and development of the Six
Sigma methodology, the DMAIC cycle was used through its 5 stages, defining, measuring,

analyzing, improving and controlling.

The population of the present thesis project is determined by the production line of sanitary
towels and for convenience of the researcher, the sample is also determined by the towel
production line; the independent variable is the Six Sigma methodology with its dimensions
define, measure, analyze, improve and control and the independent variable is the reduction

of costs with its dimensions partial productivity and non quality costs.

In the first stage the Six Sigma team was defined, the critical variables for quality and the
SIPOC input and output diagram was elaborated; In the measuring stage, the current
situation of the process was evaluated by validating the measurement system through the R
& R tests, determining the normality of the data and evaluating the capacity of the current

process through the capacity index.

In the analyze stage, the Ishikawa diagram was developed identifying the possible causes of
the problem, then the causes were prioritized in the AMEF matrix according to the scores
assigned by the Six Sigma team, the causes with the highest score were validated by
correlation tests and regression; In the stage of improvement, improvement plans were
established for the process. Subsequently, the data obtained after the improvement were
compared with the initial results by means of an ANOVA, In the final stage, it was necessary

to establish controls to ensure the continuity and sustainability of improvements over time.

In conclusion, with the application of the Six Sigma methodology it was possible to reduce
the costs in the production line of hygienic tolls by 40.5%. The partial productivity of the

construction adhesive increased by 14% and the non-quality costs were reduced in a 35%
Keywords:

Six Sigma, Non Quality Costs, Capacity Index, Cost Reduction.
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