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Presentacion

Sefilores miembros del Jurado:

En cumplimientos del Reglamento de Grado y de Titulos de la universidad César
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Six Sigma para incrementar la
productividad del area eléctrica en la subcontrata de la empresa contratistas
generales, Miraflores-2016”, la misma que someto a vuestra consideracion y
espero que cumpla con los requisitos para obtener el titulo profesional de
INGENIERO INDUSTRIAL.

La presente investigacion contiene la siguiente estructura: En el capitulo | se
visualiza la introducciébn de la investigacibn considerando la realidad
problematica, trabajos previos, teorias relacionadas, formulacién del problema,
justificacion del estudio, hipétesis y objetivos. Capitulo Il se da a conocer el
método usado en la tesis para identificar y proponer mejoras en cuanto a la
productividad, mostrandose el disefio de investigacién, variables vy
operacionalizacion; poblacion y muestra, técnicas e instrumentos, métodos de
analisis y aspectos éticos. Capitulo Il se presentan los resultados a través de
las herramientas utilizadas al aplicar Six Sigma. En el capitulo IV se muestra la
discusion de los resultados. En el capitulo V se dan a conocer las conclusiones
relevantes del estudio. En el capitulo VI se formulan las recomendaciones
apropiadas al estudio. Finalmente, se presentan las referencias y los anexos de

la investigacion.

Robert Daniel Moran Franco
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RESUMEN

La presente investigacion titulada Six Sigma para incrementar la productividad
del area eléctrica en la subcontrata de la empresa Contratistas Generales,
Miraflores-2016, tuvo por objetivo determinar de qué manera Six Sigma
incrementa la productividad del area eléctrica en la subcontrata de la empresa
Contratistas Generales, Miraflores-2016. Segun Gutiérrez y De La Vara comenta
que el Six Sigma reduce la variabilidad y los defectos logrando minimizar los
costos. Asi mismo Beltran indica que la productividad se pondera con la
Eficiencia, Eficacia y Efectividad.

En el analisis del estudio se visualiza que la investigacion es aplicada, de disefio
pre experimental. La poblacion estuvo compuesta por el subproceso de
entubados pvc del area eléctrica, los cuales son medidos durante 16 semanas
antes entre los meses de mayo a agosto de 2015 y de 16 semanas después
entre diciembre 2015 a marzo 2016. Su muestra es la totalidad de su poblacién.
Se utilizé la hoja de registro y se proceso por SPSS 21. La validez fue dada por
la afirmacién del juicio de expertos.

Finalmente se llegd a la conclusiéon que Six Sigma incrementa significativamente
la productividad del area eléctrica en la subcontrata de la empresa Contratistas
Generales. La media de la productividad antes de Six Sigma es de 5.66 y la

media de la productividad después de Six Sigma es de 6.76.

Palabras clave: Six Sigma, productividad, area eléctrica.
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ABSTRACT

This research, entitled Six Sigma to increase the productivity of the electrical area
in the subcontract of the company Contratistas Generales, Miraflores-2016,
aimed to determine how Six Sigma increases the productivity of the electrical
area in the subcontract of the company Contratistas Generales, Miraflores-2016.
According to Gutiérrez and De La Vara, Six Sigma reduces variability and defects
by minimizing costs. Beltran also indicates that productivity is weighted with
Efficiency, Efficiency and Effectiveness.

In the analysis of the study it is visualized that the research is applied, of pre-
experimental design. The population was composed of the pvc tubing sub-
process of the electrical area, which were measured during 16 weeks before
between May and August 2015 and 16 weeks later between December 2015 and
March 2016. Its sample is the totality of its population. The record sheet was used
and processed by SPSS 21. The validity was given by the assertion of expert
judgment.

Finally, it was concluded that Six Sigma significantly increases the productivity of
the electrical area in the subcontract of the company Contratistas Generales. The
average productivity before Six Sigma is 5.66 and the average productivity after
Six Sigma is 6.76.

Keywords: Six Sigma, productivity, electrical area.
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