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RESUMEN

La presente tesis de investigacion fue desarrollada con el objetivo de: Determinar
como la aplicacién de six sigma mejora la productividad en el proceso de
elaboracion de pafales de tela sabbel en la linea de produccion de la empresa
Kimberly Clark S.R.L. Santa Clara, Lima 2016. Para, Gutiérrez, H (2014), six sigma
se apoya en una metodologia robusta Los datos por si solos no resuelven los
problemas del cliente y del negocio, por ello es necesaria una metodologia. En six
sigma los proyectos se desarrollan en forma rigurosa con la metodologia de cinco
fases: definir, medir, analizar, mejorar y controlar (DMAMC). Segun, Agustin J
Cruelles, (2013), la productividad es un ratio que mide el grado de aprovechamiento
de los factores que influyen a la hora de realizar un producto; se hace entonces
necesario el control de la productividad. Cuanto mayor sea la productividad de
nuestra empresa, menor seran los costes de produccion, indicandonos que la
productividad suela dividirse en dos componentes: eficiencia y eficacia.

Fue una investigacion de tipo aplicada, al utilizar teorias de las dos variables y
dimensiones. El disefio de la investigacion fue cuasi- experimental. Donde se aplic
el pre -test y post-test La forma que se aplico fue la revision y andlisis de los datos,
el instrumento de medicion son fichas para recolectar datos del antes y después.
Los resultados a nivel promedio se obtuvieron a partir del procedimiento estadistico
la informacion se proceso a través del software estadistico (SPSS 22) como es la
estadistica descriptiva (media, mediana, desviacion estandar, normalidad y
varianza) e inferencial, la prueba de T- Student y la comparacién de medias son
métodos que se utilizd para la obtencién de los resultados por lo que se elaboré la
discusion, conclusion, y recomendacion.

Finalmente, la aplicacion de six sigma mejoré la productividad en el proceso de
elaboracion de pafales de tela sabbel en la linea de produccion de la empresa
Kimberly Clark S.R.L Santa Clara, Lima 2016, obteniendo como los resultados de
la eficiencia de un 16,99% vy la eficacia de un 11.0083% todo esto es producto del

trabajo interno de los procesos.

Palabras claves: aplicacidon de six sigma, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

This thesis research was developed with the aim of: assessing the implementation
of six sigma and improving productivity in the process of making diapers sabbel
fabric in the production line of the company Kimberly Clark SRL Santa Clara, Lima
2016. for Gutierrez, H (2014), six sigma is based on a methodology rebusta. Data
alone do not solve customer problems and business, so a methodology is
necessary. In six sigma projects rigorously develop the methodology of five phases:
define, measure, analyze, improve and control (DMAIC). Then Gutiérrez H of the
Rod R (2013), improve productivity is to optimize the use of resources and maximize
results. Hence the productivity sole divided into two components: efficiency and

effectiveness.

It was a thesis research type applied, using theories of the two variables and
dimensions. The research design was pre-experimental. where you applied the pre-
test and post-test that was applied How was the review and analysis of the data, the
measuring instrument are tokens to collect data before and after. The average level
results were obtained from the statistical procedure information was processed
using the statistical software (SPSS 22) as descriptive statistics (mean, median,
standard deviation, normality and variance) and inferential test T- Student and
means comparison methods are used to obtain the results so the discussion,

conclusion and recommendation was made.

Finally, the application of six sigma improved productivity in the process of making
diapers sabbel fabric in the production line of the company Kimberly Clark SRL
Santa Clara, Lima 2016, obtaining the results of the efficiency from 16.99% and

efficiency of 11.0083 % this is a product of the internal work processes.

Keywords: application of six sigma, productivity, efficiency, effectiveness.
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