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RESUMEN

El título de la investigación presentada fue: “La aplicación de la metodología

DMAIC para mejorar los tiempos de producción de cartelas metálicas en el área

de corte en la empresa gestión integral de mantenimiento sac. San juan de

Lurigancho, Lima 2015”. , tuvo como objetivo evaluar si la aplicación de la

metodología DMAIC mejora los tiempos de producción de cartelas metálicas en el

área de corte de la empresa. Molteni R. (2010, p166) la describe de la siguiente

manera DMAIC, consiste en cinco etapas: definir, medir, analizar, mejorar,

controlar. A su vez los tiempos de producción Agustín J, (2012, p4), define como

el tiempo necesario para realizar una o varias operaciones en un proceso

productivo que se descompone en tiempos de estándares, bajo desempeño y por

incidencias.

El estudio científico fue de diseño pre-experimental de tipo aplicada, cuantitativa y

longitudinal, porque se realiza la comparación de resultados de un antes y un

después. Teniendo como población de 350 ML (metros lineales) de corte de

cartelas metálicas que se realizan a la semana y como muestra 50 ML. La

recolección de estos tiempos se realiza mediante una ficha de producción que

vendría hacer nuestro instrumento, los resultados que arrojen las fichas pre y

post- prueba se van analizar en el programa estadístico SPSS - 23. Dichos

resultaron sirvieron para discutir el método empleado actualmente y concluir que

la aplicación de la metodología DMAIC en el área de corte fue la idónea para

mejorar los tiempos de producción.

Finalmente se concluyó que con la aplicación de la metodología DMAIC en el área

de corte se mejoró los tiempos de fabricación de cartelas metálicas en un 29%,

obteniendo así una mejora sustancial en el proceso productivo de la empresa.

Palabras claves: DMAIC, tiempos de producción, cartelas metálicas, corte.
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ABSTRACT

The title of the research presented was: “The application of the DMAIC

methodology to improve production times of metal brackets in the cutting area in

the comprehensive maintenance management company sac. San Juan de

Lurigancho, Lima 2015”. Its objective was to assess whether the application of the

DMAIC methodology improves production times of metal brackets in the cutting

area of the company. Molteni R. (2010, p166) describes it as follows DMAIC

consists of five stages: define, measure, analyze, improve, control. In turn

production times Augustine J, (2012, p4), defined as the time required to perform

one or more operations in a production process that breaks down in times of

standards, poor performance and incidents.

The scientific study was applied pre-experimental, quantitative and longitudinal

type design, because the results of a comparison of before and after is performed.

Taking as a population of 350 ML (linear meters) cutting of metal brackets that are

made as shown in the week and 50 ML. The collection of these times is performed

by a record production that would make our instrument, the results throw us the

pre chips and post-test will be analyzed in the SPSS statistical program - 23.

These were served to discuss the method used currently and conclude that the

application of the DMAIC methodology in the cutting area is ideal for improving

production times.

Finally it was concluded that with the implementation of the DMAIC methodology

in the area of cutting times manufacture of metal gussets improved by 29%, thus

obtaining a substantial improvement in the production process of the company.

Keywords: DMAIC, production times, metal brackets, cut.


