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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 “Optimización del tiempo del 

secado con el uso del horno para mejorar la Productividad del Proceso de 

elaboración de Matrices Serigráficas de la Empresa Surpack S.A, Lurín, Lima 

2016”, la misma que someto a vuestra consideración y espero que cumpla con los 

requisitos de aprobación para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. 

En esta investigación, se ha realizado una correlación de resultados hallados  en 

torno al  diagnóstico y mejoramiento continuo de la empresa, ya que con ella se 

puede consolidar y proyectar la organización con efectividad. La intención de 

mantener la vigencia en un mundo donde lo único constante es el cambio, puede 

garantizar la supervivencia organizacional y para ello se requiere de un profundo 

conocimiento del contexto externo, el entorno inmediato y el ambiente interno de 

la organización.  

El documento consta de siete capítulos: Capítulo I: Introducción, Capítulo II: 

Método, Capítulo III: Resultados, Capítulo IV: Discusión, Capítulo V: Conclusión, 

Capítulo VI: Recomendación y Capítulo VII: Referencias bibliográficas y anexos. 

Esperando cumplir con los requisitos de aprobación. 

 

     

 

 

Ocaña Yanac, Ruth Juliana 
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RESUMEN 

 

La presente tesis, titulada “optimización del tiempo de secado con el uso del horno 

para mejorar la productividad del proceso de elaboración de matrices serigráficas 

en la empresa Surpack S.A 2015”, es un estudio con  enfoque  cuantitativo, de 

tipo aplicada con un diseño de investigación cuasi experimental, según la 

investigación que persigue. Toma una población de 60 días en dos procesos, el 

primer proceso 60 días sin el uso del horno y el segundo proceso 60 días con el 

uso del horno, siendo la muestra la misma que la población. Este estudio se 

realizó aplicando la prueba de Kolmogorov  Smirnov, con los datos tabulados 

ingresándolos en el software SPSS, y con la prueba de normalidad se determinó 

que los datos son no paramétricos, por lo tanto para contrastar las hipótesis se 

hicieron con la prueba Mann-Whitney, todo esto para llegar a demostrar el 

siguiente objetivo: “Determinar como la optimización del tiempo de secado con el 

uso del horno mejora la productividad del proceso de elaboración de matrices 

serigráficas en la empresa Surpack S.A”. concluimos como resultado estadístico 

al 95% de confiabilidad, que la  variable productividad  sin uso del horno es igual a 

0.41, en cambio  con el uso del horno es equivalente a 1.88, con lo cual se puede 

determinar  que existe una diferencia positiva  de 1.47 , con esto se puede afirmar 

que la productividad mejoró al termino del  estudio del estudio.  
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SUMMARY 

 

This thesis entitled "Optimization of drying time using the oven to improve the 

productivity of the manufacturing process of stencils in the company Surpack SA 

2015" is a study with quantitative approach, type applied with a research design 

quasi-experimental, according to research pursued. Take a population of 60 days 

in two processes, the first process 60 days without the use of the oven and the 

second process 60 days with the use of the oven, the sample being the same as 

the population. This study was conducted were using the Kolmogorov-Smirnov, 

with tabulated data entering them in the SPSS software, and test for normality was 

determined that the data is nonparametric therefore to test the hypotheses were 

made with the Mann-test Whitney, all to get to demonstrate the following objective: 

"Determining the optimization of the drying time using the oven improves 

productivity of the manufacturing process of stencils in the company Surpack SA". 

conclude as statistical result 95% reliability, productivity variable without using the 

oven is equal to 0.41, instead using the furnace is equivalent to 1.88, which can be 

determined that there is a positive difference of 1.47, with this can say that 

productivity improved at the end of the study the study. 
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