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Resumen

La presente investigacion cuyo titulo es “Aplicacion de la mejora de procesos para
incrementar la productividad del area de estampado en Corporaciéon Dezatex
E.l.LR.L., Santa Clara, 2018”, tuvo por objetivo determinar en qué medida aplicacion

de la mejora de procesos incrementa la productividad del area de estampado.

El método de investigacién es de tipo cuasi experimental, siendo la poblacion igual
a la muestra y esta constituida por las 6rdenes de produccion de estampado
durante un periodo de 4 meses del afio cuya consolidacién es semanal siendo 16
semanas. La validez de los instrumentos fue por juicio de expertos y los datos
recolectados en las fichas respectivas se comprobaron mediante la prueba de
normalidad demostrando que tienen un comportamiento normal y son parameétricos.
El analisis de los datos cuantitativos se hizo utilizando el programa estadistico
SPSS version 22.0. Se logr6 un incremento de la productividad en 37,98%,
optimizacion de las horas hombre de 17,587% y un incremento las unidades de

produccion en 27,87%.

Palabras claves: Mejora de procesos, estudio de movimientos, medicion de

produccion y tiempo de produccion.
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Abstract

The present investigation whose title is "Application of the improvement of
processes to increase the productivity of the stamping area in Corporacion Dezatex
EIRL, Santa Clara, 2018", aimed to determine to what extent application of process
improvement increases the productivity of the area of stamping.

The research method is of quasi-experimental type, with the population equal to the
sample and is constituted by stamping production orders during a period of 4 months
of the year whose consolidation is weekly being 16 weeks. The validity of the
instruments was by expert judgment and the data collected in the respective files
were checked by the normality test demonstrating that they have a normal behavior
and are parametric. The analysis of the quantitative data was done using the
statistical program SPSS version 22.0. An increase in productivity was achieved in
37.98%, optimization of man hours of 17.587% and an increase in production units
in 27.87%.

Keywords: Process improvement, movement study, production measurement and

production time.
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