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Presentación 

 

En cumplimiento de Reglamento  de Grados y Títulos de la Universidad César 

Vallejo, presento ante ustedes la Tesis titulada ‘’ APLICACIÓN DE LA  

METODOLOGÍA SEIS SIGMA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA 

LÍNEA DE ENVASADO DE LECHE EN EL ÁREA EVAPORADA DE LA 

EMPRESA NESTLÉ PERÚ S.A, LIMA 2015’’, la misma que someto a vuestra 

consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener 

el título profesional de Ingeniero Industrial. 

El presente trabajo de investigación contiene 8 capítulos, los cuales se describen 

a continuación  

En el primer capítulo se presenta la Realidad Problemática donde se desarrolla 

los diferentes conceptos teóricos referentes a temas de calidad, mejora de 

procesos, de igual manera la metodología Seis Sigma, a la vez hace presente la 

formulación del problema, justificación de estudio, hipótesis y objetivos. 

En el segundo capítulo se presenta el método de estudio  que se aplicara a la 

problemática, presentándose el diseño de investigación, variables de 

Operacionalización, población y muestra a la vez técnicas e instrumentos de 

recolección de datos, validez y confiabilidad. 

En el tercer capítulo se presentaran los resultados obtenidos antes y después de 

la aplicación de la metodología Seis Sigma. 

En el cuarto capítulo se realizara una breve discusión con los antecedentes 

tomados como sustento para la comparación de los resultados. 

En el quinto capítulo se hace mención a las conclusiones obtenidas en el análisis 

de estudio realizado. 

En el sexto capítulo se hacen mención de las recomendaciones a las que se llega 

de acuerde a la investigación realizada. 

En el séptimo capítulo hacen mención a las referencias bibliográficas tomadas de 

diversos libros normalizados. 

Finalmente, en el octavo capítulo se presentan los anexos enumerados del trabajo 

de estudio. 
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RESUMEN 
 

Aplicación de la Metodología Seis Sigma para mejorar la Productividad en la línea 

de envasado de leche en el área evaporada de la empresa Nestlé Perú S.A -Lima 

2016, es el título de la investigación que tuvo como objetivo general aplicar la 

metodología de seis sigma para mejorar la productividad. 

Al respecto Molteni, y otros, 2005. La aplicación de la metodología Seis Sigma es 

la consecuencia de la aplicación de nuevos mecanismos para evitar errores 

cometidos en otros procesos de mejora. De igual manera, Agustín C, 2012. A 

través de sus factores relacionados a la de eficiencia y eficacia. 

El diseño del estudio es Cuasi experimental, porque la población es igual que la 

muestra y prácticamente no existe ningún tipo de control, de enfoque cuantitativo 

y de Tipo aplicativo, descriptiva, explicativo. Se consideró como Población 6 

muestras de observación del consumo de tapas mensuales; se recogen ocho 

muestras por jornada de trabajo, las cuales son analizadas y comparadas con el 

plano de manufactura de control de calidad, Así mismo se empleó fichas, hojas de 

registro, para cuyos efectos se elaboró listas de chequeo. 

Es importante mencionar que la muestra siguió una distribución normal mediante 

el Software SPSS versión 22. Al finalizar el presente estudio se llegó a la 

conclusión que la metodología Seis Sigma mejora la productividad en la línea de 

envasado de leche. 

Palabra clave: Seis Sigma – Productividad – Eficiencia – Eficacia  
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ABSTRACT 
 

Application of Six Sigma methodology to improve productivity in the packaging line 

evaporated milk in the area of Nestle Peru SA -Lima 2016, is the title of the 

research that had as general objective to apply Six Sigma methodology to improve 

productivity. 

About Molteni and others, 2005. The application of Six Sigma methodology is the 

result of the implementation of new mechanisms to avoid mistakes made in other 

improvement processes. Similarly, Augustin C, 2012 through its factors related to 

efficiency and effectiveness. 

The study design is quasi-experimental, because one variable is analyzed and 

there is virtually no control, quantitative approach and application, descriptive, 

explanatory type. Population was considered observation 6 samples monthly 

consumption caps; Eight samples are collected per working day, which are 

analyzed and compared with the level of manufacturing quality control, chips Also, 

record sheets, for which purpose control chip was developed was used. 

It is noteworthy that the sample followed a normal distribution using the SPSS 

software version 22. Upon completion of this study concluded that the Six Sigma 

methodology improves productivity in the milk packaging line. 

 

Keyword: Six Sigma - Productivity - Efficiency - Effectiveness 
 
 
 

 

 

 

 

 

 


