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PRESENTACION

Seflores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad César
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Aplicacion de la Mejora continua de
procesos para incrementar la productividad en la linea de produccién de centrifugas
de la empresa Cimelco S.R.L., lima, 2017”, la misma que someto a vuestra
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el titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

El presente estudio de tesis consta de siete capitulos de acuerdo al esquema
proporcionado bajo los lineamientos de la Universidad, los cuales son: Capitulo I
Introduccion, donde se referencia a la realidad problematica, los estudios previos,
teorias relacionadas al tema, formulacién del problema, justificacion del estudio,
hipétesis y objetivos. Capitulo 1I: Método, disefio de investigacion, variables,
poblacion y muestra, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, métodos de
analisis, aspectos éticos y desarrollo de la propuesta. Capitulo Ill: Resultados, hace
referencia a los resultados de la investigacion asi como a la comprobacion de la
hipétesis. Capitulo IV: Discusion, confrontacion de los resultados en relacion con
los estudios previos. Capitulo V: Conclusiones, tales que perduraran en el tiempo.
Capitulo VI: Recomendaciones, para mantener o mejorar la implementacién de la

metodologia. Capitulo VII: Referencias bibliograficas y anexos.
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RESUMEN

La presente investigacion “Aplicacién de la mejora continua de procesos para
incrementar la productividad en la linea de produccién de centrifugas de la
empresa Cimelco S.R.L., lima, 2017”, tuvo como objetivo determinar de qué
manera la aplicacion de la mejora continua de procesos incrementara la
productividad en la linea de produccion de centrifugas de la empresa CIMELCO
S.R.L. Tipo de investigacion aplicada, descriptiva y explicativa, el problema principal
se centra en el incumplimiento de horas programadas, incumplimiento de metas de
produccion y paradas de equipos por falta de inspeccion y limpieza, el disefio de la
investigacion es cuasi —experimental, es un disefio de un solo grupo de control en
series cronoldgicos temporales una pre-prueba y post-prueba, la poblacion es la
produccion de centrifugas semanal, lo cual fue medido en un periodo de 30
semanas, y la Muestra tiende ser lo mismo medidos en un periodo de 30 semanas,
y la técnica que se utilizé fue recoleccién de datos es observacion de campo y
analisis documental, luego de aplicar la mejora continua se obtuvo como resultados
reducir los tiempos de traslados de las piezas en el proceso de fabricacion de
centrifugas, asi como también el proceso se ha hecho mas fluido por el orden y
limpieza aplicado, el personal se encuentra mas motivado y comprometido con su
trabajo y con la empresa. En conclusién, con la aplicacion de la mejora continua
mejord la productividad en el area de produccion de centrifugas, y que el resultado
del andlisis inferencial de la variable dependiente, productividad, demostré que los
datos son paramétricos con la prueba de normalidad (Shappiro-Wilks) y con la
prueba t-student, se rechazo6 la hipotesis nula (HO) y se acepta la hipodtesis del
investigador (H1) y con una significancia de 0.00. Los logros se dan en la
productividad con un incremento de 16,53% en la linea de produccién de
centrifugas, un incremento en la eficiencia de 13,75% y un incremento en la eficacia
de 7,98%.

Palabras clave: Mejora continua, Productividad y Centrifugas
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ABSTRACT

The present investigation "Application of the continuous improvement of
processes to increase the productivity in the line of production of centrifuges
of the company Cimelco SRL, Lima, 2017", has like objective determine in what
way the application of the continuous improvement of processes will increase the
productivity in the production line of centrifuges of the company CIMELCO SRL
Type of research applied, descriptive and explanatory, the main problem focuses
on the non-compliance of scheduled hours, failure to meet production goals and
equipment stops due to lack of inspection and cleaning, the design of the research
IS quasi-experimental, it is a design from a single control group in time series a pre-
test and post-test, the population is the weekly centrifuge production, which was
measured in a period of 30 weeks, and the sample tends to be the same measured
in a period of 30 weeks, and the technique that was used for data collection is field
observation and documentary analysis, after applying the continuous improvement,
results were obtained to reduce the times of transfers of the pieces in the centrifuge
manufacturing process, as well as also the process has become more fluid due to
the order and cleanliness applied, the staff is more motivated and committed to their
work and to the company. In conclusion, with the application of continuous
improvement improved productivity in the area of production of centrifuges, and that
the result of the inferential analysis of the dependent variable, productivity, showed
that the data are parametric with the normality test (Shappiro-Wilks ) and with the t-
student test, the null hypothesis (HO) was rejected and the researcher hypothesis
(H1) was accepted with a significance of 0.00. The achievements are in productivity
with an increase of 16.53% in the production line of centrifuges, an increase in

efficiency of 13.75% and an increase in efficiency of 7.98%.

Keywords: Continuous Improvement, Productivity and Centrifuges
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