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Resumen 

Este proyecto titulado “Aplicación de Six-Sigma para mejorar la productividad del 

área de producción de avena de la empresa ASM SAC, Independencia, 2020”, el 

cual tiene como objetivo principal, determinar cómo la aplicación de Six Sigma 

mejora la productividad del área de producción de avena. 

La metodología de estudio es de tipo aplicada, un enfoque cuantitativo, nivel 

explicativo y con un diseño experimental, pre experimental. La población está 

constituida por la fabricación de hojuelas de avena, de jornada de lunes a domingos 

con un total de 24 horas durante treinta días, la muestra es censal ya que será la 

misma que la población, este proceso será evaluado antes y después de la 

aplicación de la metodología. Para ello se empleó como técnica: la observación. A 

continuación, se ejecutó la aplicación de six sigma para realizar el análisis y la 

comparación de los resultados conseguidos sobre la producción de avena. 

Finalmente se aceptó la hipótesis de la investigación y se concluyó que mediante 

la aplicación de six sigma se logró mejorar la productividad en el área de producción 

de avena de la empresa ASM SAC. 

Palabras clave: Rendimiento, tiempo de procesos, variación, DMAIC 
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Abstract 

This project entitled "Application of Six-Sigma to improve the productivity of the oat 

production area of the company ASM SAC, Independencia, 2020", which has as its 

main objective, to determine how the application of Six Sigma improves the 

productivity of the area of oat production. 

The study methodology is applied, a quantitative approach, explanatory level and 

with an experimental design. The population consists of the manufacture of oat 

flakes, from Monday to Sunday with a total of 24 hours for thirty days, the sample is 

census since it will be the same as the population, and this process will be evaluated 

before and after the application of the methodology. For this, the following technique 

was used: observation. Next, the six sigma application was run to perform the 

analysis and comparison of the results obtained on oat production. 

Finally, the research hypothesis was accepted and it was concluded that by applying 

six sigma it was possible to improve productivity in the oat production area of the 

ASM SAC company. 

Keywords: Performance, process time, variation, DMAIC 
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