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Resumen

La investigacion titulada “Aplicacion de la metodologia del Seis Sigma en la mejora
de la calidad del servicio de mantenimiento industrial en la empresa J Ingenieros
S.A.C, San Isidro, 2017” se desarroll6 con el objetivo de mejorar la calidad de
servicio de mantenimiento industrial mediante la utilizacion de la metodologia Seis
Sigma, la cual se eligi6 debido a las diferentes herramientas que se utilizan para
obtener un resultado fiable, mejorando asi la calidad en el servicio y el nivel de

cumplimiento de las ordenes de trabajo.

Se inici6 el logro de los objetivos presentes, con la presentacion del marco teérico
relacionado con la metodologia Seis Sigma y la calidad de servicio. Luego, se realizd
un estudio del caso definiendo la problematica, continuando con la medicion de datos
encontrados del momento y analizando las posibles herramientas de mejora de dicha
metodologia. Permitiendo asi el proceso de mejora estableciendo controles vy

estandares que ayudaron a una mejora continua en el servicio brindado.

En conclusion, la aplicacion de las mejoras en el servicio dio como resultado el
incremento de la productividad, el incremento de la satisfaccion al cliente mediante la
reduccion de tiempos en las actividades y por ende el incremento de la eficacia y
eficiencia, obteniendo como consecuencia la mejora del area atreves de la medicion

de los indicadores.

Palabras clave: Lean Seis sigma, productividad, calidad en el servicio.
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ABSTRACT

The research entitled "Ingenieria SAC, San Isidro, 2017" was developed with the
objective of improving the quality of industrial maintenance service through the use of
Six Sigma methodology, which is chosen by the different tools that are used to obtain
a result Reliable, thus improving the quality of service and the level of compliance of
work orders.

The achievement of the objectives was started, with the presentation of the
theoretical framework with the Six Sigma methodology and the quality of service.
Then, a case study was carried out, defining the problem, continuing with the
measurement of the data found at the time and analyzing the possible tools for
improving the methodology. Thus enabling the improvement process that levels the
controls and standards that helped a continuous improvement in the service provided.
In conclusion, the implementation of service improvements resulted in increased
productivity, increased customer satisfaction by reducing the times in activities and
the effort to increase efficiency and efficiency, obtaining As a consequence Improving

the area of measurement of indicators.

Keywords: Lean Six sigma, productivity, quality of service.
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