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RESUMEN

ByV IESEMIN S.A.C., es una empresa del sector metalmecánico minero que brinda 

servicios de fabricaciones estructurales, naves para filtros, celdas de flotación; 

cuenta con 14 años en el mercado y tiene dificultades en el área de soldadura, 

generando así una baja productividad debido a sus reprocesos La investigación 

tuvo como objetivo aplicar la metodología six sigma para mejorar la productividad 

del área de soldadura en la empresa ByV IESEMIN S.A.C., ya que es una 

metodología que se ajusta a la empresa considerando la eficiencia y eficacia. Para 

ello se realizaron evaluaciones de homologación, inspección de equipos, 

capacitación, layout, cronograma de mantenimiento e implementación de diagrama 

de procesos. El método de investigación es cuantitativo, de tipo aplicada y el diseño 

es cuasi experimental; la población está conformada por el área de soldadura, y se 

obtuvieron datos mediante la técnica de observación y recolección de datos como 

instrumento. Mediante la aplicación de esta metodología se logró un incremento de 

la productividad del 36%, generando mejoras en sus procesos, asimismo mediante 

el análisis inferencial con el estadígrafo de T-Student, se determinó que tiene una 

significancia de 0.000 por lo cual se aceptó la hipótesis de la presente investigación. 

Palabras Claves: Six Sigma, Eficiencia, eficacia, productividad. 
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ABSTRACT 

ByV IESEMIN SAC, is a company in the mining metalworking sector that provides 

structural manufacturing services, filter ships, flotation cells; it has been in the 

market for 14 years and has difficulties in the welding area, thus generating low 

productivity due to its reprocessing. The research aimed to apply the six sigma 

methodology to improve the productivity of the welding area in the company ByV 

IESEMIN S.A.C., since it is a tool that adjusts to the company considering efficiency 

and effectiveness. For this, evaluations of homologation, equipment inspection, 

training, layout, maintenance schedule and implementation of process diagram 

were carried out. The research method is quantitative, applied type and the design 

is quasi-experimental; the population is made up of the welding area, and data were 

obtained using the observation technique and data collection as an instrument. 

Through the application of this methodology, an increase in productivity of 36% was 

achieved, generating improvements in its processes, also through inferential 

analysis with the T-Student statistician, it was determined that it has a significance 

of 0.000, for which the hypothesis of the present investigation. 

Keywords: Six Sigma, Efficiency, efficacy, productivity. 
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