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Presentación 

 

Señores miembros del Jurado: 

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 

Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada ” CONTROL ESTADÍSTICO DE 

PROCESOS PARA MEJORAR LA CALIDAD EN LA LINEA DE POLOS 

INDUSTRIALES,  ÁREA DE PRODUCCIÓN. EMPRESA NONO FASHION SAC 

LIMA, 2017”, donde se desarrolló los siguientes puntos, en el Capitulo I se 

presentan la realidad problemática , antecedentes  y teorías relacionadas al tema, 

información necesaria para poder entender el problema que pasaba el área en 

estudio . En el Capitulo II ; estan conformado por el diseño  de investigación , sus  

variables como son el control estadístico de procesos , capacidad de procesos y  

los gráficos de control e implementación de las propuestas 

metodológicas;mientras que en el Capitulo III se aplica la metodología DMAMC 

para lograr el control estadístico de proceso y asi mejorar la calidad en las línea 

de polos del área de producción  reduciendo la variabilidad del proceso, 

obteniendo tener el proceso bajo control según los parámetros del producto 

terminando.En el siguiente punto se presentan los resultados obtenidos después 

de la aplicación del método donde se refleja mejoras en el proceso y en la calidad 

de los  polos, como complemento de análisis se utilizó el software Minitab para la 

construcción de las gráficas como el  análisis de las mismas. Terminando así este 

informe con las conclusiones del  trabajo ,las cuales  someto a vuestra 

consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener 

el título Profesional de Ingeniera Industrial. 

La Autora 
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RESUMEN 

El objetivo principal del presente trabajo fue determinar como el Control 

estadístico de procesos mejoró  la calidad en la línea de polos  industriales 

del área de producción en la empresa Nono Fashion SAC .Siendo la población 

y muestra en estudio de este informe la producción mensual de polos industriales 

solicitados por los clientes . La tesis desarrollada es de tipo aplicada  y de diseño 

cuasi experimental ; describiendo a las herramientas estadísticas utilizadas  en 

este trabajo que nos permitierón diagnósticar, medir, aplicar, mejorar y controlar  

la calidad en el área de producción de polos . También se empleó el Diagrama 

Ishikawa, Gráfico de Pareto y las cartas de control para recabar datos muy 

directos que afectaban a la variabilidad de la prenda , por otro lado, se procesaron 

la data registrada de la producción de polos mensuales en el software Minitab, 

donde fue de gran aporte  para el análisis  y  toma de desiciones , ya que al saber 

como se llevaba la capacidad de procesos y las gráficas fuera de control, que 

indicaban un bajo desempeño en el proceso lo que generaba deficiencias en la 

calidad de los polos , por tal se buscó una propuesta de mejora optando por el 

método DMAMC logrando mejorar la calidad en un 6.79% de productos aptos,  

consiguiendosé así una ganancia total de s/ 2177.58  después de  haberse 

aplicado dicha metodología, llegándose a lograr un proceso bajo control y de esta 

manera asegurar la calidad generando mayor rentabilidad para la empresa.   

Palabras claves: Control estadístico, variabilidad, gráficas de control, capacidad 

de proceso , calidad. 
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ABSTRACT 

The main objective of the present work was to determine how the Statistical 

Process Control improved quality in the line of industrial poles of the production 

area in the company Nono Fashion SAC. Being the population and shows in study 

of this report the monthly production of industrial poles Requested by customers. 

The thesis developed is applied type and quasi experimental design; So we 

described the statistical tools used in this work that allowed us to diagnose, 

measure, apply, improve and control the quality in the pole production area. We 

also used the Ishikawa Diagram, Pareto Chart and the control charts to collect 

very direct data that affected garment variability. On the other hand, the recorded 

data of the production of monthly poles in the Minitab software were processed, 

where Was of great contribution for the analysis and making of decisions, since 

when seeing the capacity of processes and the graphics out of control, that 

indicated a low performance in the process which caused deficiencies in the 

quality of the poles, for Such a proposal for improvement was sought by opting for 

the DMAMC method to improve the quality in 6,59% of suitable products, thus 

generating a total gain of s / 2177.58 after having applied this methodology, 

reaching a process under control and this Way to ensure quality by generating 

greater profitability for the company. 

Key words: Statistical control, variability, control charts, process capacity, quality. 

 

 

 

 

 

 

 

 


