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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion tuvo como propésito demostrar que la
aplicacion de la Metodologia DMAIC de Six sigma en el proceso de fabricacion de
estructuras metalicas mejora la productividad de la empresa HEAP LEACHING
CONSULTING S.A.C.

La aplicacion de la Metodologia DMAIC de Six Sigma se dio mejorando la
eficiencia y eficacia en el proceso de fabricacion de estructuras metélicas de la
empresa HLC S.A.C.

La poblacién esta conformada por las 12 semanas antes y después en la medida
de mis indicadores aplicados en el proceso de fabricacion de estructuras metélicas
de la empresa HLC S.A.C. y la muestra es de tipo no probabilistico, intencional
por el tiempo de desarrollo de la investigacion, por lo tanto sera igual que la

poblacion.

Asi mismo, el tipo de tesis aplicada, por su enfoque cuantitativa y es de disefio
cuasi experimental. Los datos resultaron ser paramétricos, por lo tanto para la
validacion de la hipotesis se usé la prueba T-Student dando como resultado que
la aplicacion de la metodologia DMAIC de Six sigma mejoré la productividad en
74%, la eficiencia en 37% vy la eficacia en 24% en promedio de medias del antes y
del después de la aplicacion. Por lo tanto concluyo que la Aplicacién de la
Metodologia DMAIC de Six Sigma mejoro la productividad en el proceso de
fabricacion de estructuras metalicas de la empresa Heap Leaching Consulting
S.A.C.

Palabras claves: Metodologia DMAIC, productividad, eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

The purpose of this research work was to demonstrate that the application of the
Six Sigma DMAIC Methodology in the process of manufacturing metallic structures
improves the productivity of the HEAP LEACHING CONSULTING S.A.C.

The application of the Six Sigma DMAIC Methodology was achieved by improving
the efficiency and effectiveness of the metal structures manufacturing process of
the company HLC S.A.C.

The population consists of the 12 weeks before and after to the extent of my
indicators applied in the process of manufacturing metal structures of the company
HLC S.A.C. and the sample is of a non-probabilistic type, intentional for the time of

development of the research, therefore it will be the same as the population.

Likewise, the type of thesis applied, for its quantitative approach and is of quasi-
experimental design. The data turned out to be parametric, therefore, for the
validation of the hypothesis, the T-Student test was used, which showed that the
application of the Six Sigma DMAIC methodology improved productivity by 74%,
efficiency by 37% and efficiency 24% on average before and after the application.
Therefore, | conclude that the application of the Six Sigma DMAIC Methodology
improved the productivity in the process of manufacturing metallic structures of the

company Heap Leaching Consulting S.A.C.

Keywords: DMAIC methodology, productivity, efficiency and effectiveness.



