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RESUMEN 

 

El presente proyecto de investigación se realizó con el objetivo de mejorar la calidad en 

el área de producción y calidad de la línea de envasado de pastas; refiriéndonos a la 

calidad, es referirse a la reducción de productos defectuosos. Al hablar de una mejora en 

la producción de pastas, hablamos de la aplicación de las Herramientas de la Calidad en 

la línea de pastas de una empresa de especias ya que dicha herramienta de mejora permitió 

estandarizar y mejorar los procesos de producción para obtener una mejor calidad en la 

línea de pastas, que representa la línea con mayores problemas en producir. La 

investigación tuvo una población de 36 días de producción, es decir los sobres producidos 

durante 36 días, determinada por el periodo 6 semanas del presente año, donde la muestra 

son los mismo 36 días de producción, ya que el muestreo es de tipo intencional. Para la 

recolección de datos se recogió datos primarios mediante el instrumento de medición que 

es el formato de productos rechazados periodalmente; los datos de la pre prueba y post 

prueba se procesaron en el programa Excel y Statistical Package for the Social Sciences 

(SPPS) aplicando la estadística descriptiva y la inferencial respectivamente. Obteniendo 

como resultado principal la mejora de la calidad en el porcentaje de rechazos de los sobres 

Filtrados y FV errado en un 22% y en cuanto al porcentaje de sobres Rotos y con Código 

Borroso en un 20% que represento un ahorro de S/. 2, 241,150 nuevos soles por cada 

periodo, es decir durante 36 días de producción, finalmente se concluye que la aplicación 

de las Herramientas de la Gestión de la Calidad mejora la Calidad y Productividad en la 

línea de envasado de pastas en una empresa de especias. 

 
Palabras clave: Calidad, Productividad, Herramientas de la Calidad 
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SUMMARY 

 
 

The present research project was carried out with the objective of improving the quality 

in the area of production and quality of the pasta packaging line; referring to the quality, 

is to refer to the reduction of defective products. When talking about an improvement in 

the production of pastas, we talked about the application of the Quality Tools in the pasta 

line of a spice company since this improvement tool allowed to standardize and improve 

the production processes to obtain a better quality in the pasta line, which represents the 

line with the greatest problems in producing. The investigation had a population of 36 

days of production, that is to say the envelopes produced during 36 days, determined by 

the period 6 weeks of the present year, where the sample is the same 36 days of 

production, since the sampling is intentional. For the collection of data, primary data was 

collected through the measurement instrument, which is the format of products rejected 

periodally; were processed in the Excel and Statistical Package for the Social Sciences 

(SPPS) program, applying descriptive and inferential statistics, respectively. Obtaining as 

main result the improvement of the quality in the percentage of rejections of the filtered and 

FV envelopes erred in a 22% and in the percentage of envelopes Broken and with Code 

Blurred in a 20% that represented a saving of S /. 2, 241,150 nuevos soles per period, that is 

to say during 36 days of production, it is finally concluded that the application of the 

Quality Management Tools improves the Quality and Productivity in the line of 

packaging of pastas in a spice company. 

 
Keywords: Quality, Productivity, Quality Tools 
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