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RESUMEN

El presente estudio de tesis “Aplicacion de la metodologia Six Sigma para la
mejora de la productividad en la fabricacion de pafales, lima, 20187, se ha
elaborado con la finalidad de demostrar que la aplicacion de la metodologia Six
Sigma mejora la productividad en la fabricacion de pafiales. Esta metodologia
tiene como objetivo principal lograr un desempefio optimo, reduciendo paradas
de maquina, reduciendo defectos, donde defecto es cualquier cosa que no cumpla
con las especificaciones requeridas por el cliente y minimizando costos en los
desperdicios. Para la aplicacion seguiremos de manera secuencial y ordenada los
pasos del DMAIC la cual va mostrar las zonas o0 secciones criticas de la maquina
a trabajar. Con ello se procedera ejecutar un plan de mejoras en el proceso para
reducir las paradas de maquina y con ello mejorar la productividad.

(Palabra clave: Six Sigma, Productividad, Dmaic)
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ABSTRAC

The present thesis study "Application of the Six Sigma methodology for the
improvement of the productivity in the manufacture of diapers, Lima, 2018", has
been elaborated with the purpose of demonstrating that the application of the Six
Sigma methodology improves the productivity in the manufacture of diapers.
This methodology has as main objective to achieve an optimal performance,
reducing machine downtime, reducing defects, where defect is anything that
does not meet the specifications required by the customer and minimizing costs
in waste. For the application we will follow the steps of the DMAIC in a
sequential and orderly manner, which will show the critical areas or sections of
the machine to be worked on. This will proceed to execute an improvement plan
in the process to reduce machine downtime and thereby improve productivity.

(Keyword: Six Sigma, Productivity, Dmaic)
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