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RESUMEN

El trabajo de investigación titulado “APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA KAIZEN

PARA LA MEJORAR DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA DIVISIÓN DE

REPARACIONES NAVALES DEL SIMA S.A., CALLAO-2016”, tuvo como objetivo

principal Determinar si la aplicación de la metodología Kaizen mejora la productividad

en la División de Reparaciones Navales de la empresa Servicios Industriales de la

Marina S.A., Callao-2016; Bonilla, Díaz, Kieeberg, Noriega (2010), define metodología

Kaizen como una filosofía de mejora continua así mismo para llegar a los resultados

se tiene en cuenta tomando los siguientes pasos: seleccionar, establecer, elaborar,

analizar, programar, implantar y Estándarizar. García (2011) define productividad

como resultados logrados y los recursos empleados, sus dimensiones: Eficacia y

Eficiencia. El tipo de estudio es de tendencia cuantitativa, aplicada, se caracteriza

porque busca la aplicación de los conocimientos que se adquieren. Diseño de

investigación pre-experimental, donde existe un control mínimo de la variable

independiente, se trabaja con un grupo al cual se le aplica un estímulo para

determinar su efecto en la variable dependiente, aplicándose un pre prueba y una

post prueba luego de aplicado el estímulo. En este tipo de diseño se empleó fichas,

hojas de registro y guía de registro, para cuyos efectos se elaboró fichas de control y

cartas de control. Se consideró como población igual la muestra a 30 Embarcaciones

de la División de Reparaciones Navales. La metodología Kaizen permitió la solución

del problema identificado, atacando las causas para desarrollar una cultura de

mejora continua orientado a la calidad total. De esta forma se logra inicialmente

mejorar la productividad.

En conclusión, los resultados obtenidos, permitió probar la hipótesis mediante la

estadística, con hojas de registro comparativas, cuadros estadísticos y herramientas

de la calidad.

Palabra clave: Kaizen, mejora continua, gemba, productividad
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ABSTRACT

The research work entitled "APPLICATION OF THE KAIZEN METHODOLOGY FOR

IMPROVING THE PRODUCTIVITY OF THE DIVISION OF NAVAL REPAIRS OF

SIMA SA, CALLAO-2016" had as main objective to determine if the application of the

Kaizen methodology improves productivity in the División of Ship repairs of the

company Servicios Industriales de la Marina SA, Callao-2016¡ Bonilla, Díaz,

Kleeberg, Noriega (2010), defines the Kaizen methodology as a philosophy of

continuous improvement. To achieve the results, the following measures are taken:

select, establish, elabórate, analyze, program, implement and standardizo. García

(2011) defines productivity as achieved results and the resources employed, its

dimensions: Efficiency and Efficiency. The type of study is quantitative, applied,

characterized because it seeks the application of the knowledge that is acquired. The

preexperimental research design, where there is a mínimum control of the

independent variable, is worked with a group to which a stimulus is applied to

determine its effect on the dependent variable, applying a pretest and a posttest after

applying the stimulus. In this type of design were used chips, log sheets and logging

guide, for which control cards and control boards were developed. It was considerad

as equal population the sample to 30 Ships of the División of Naval Repairs. The

Kaizen methodology allowed the solution of the identified problem, attacking the

causes to develop a culture of continuous improvement oriented to the total quality. In

this way it is possible to initially improve productivity.

In conclusión, the results obtained allowed to test the hypothesis through statistics,

with comparativo registraron sheets, statistical tables and quality tools.

Keyword: Kaizen, continuous improvement, gemba, productivity

XV


