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RESUMEN

Este estudio de investigacion “ Optimizacién de procesos para incrementar la
productividad en el area de ensamblado de la empresa Polindustria S.A. en el afio
2016 “ se realiz6 con el objetivo general de determinar que las optimizaciones de
los diversos flujos de procesos incrementan de forma significativamente la
productividad del area de ensamblado de la empresa polindustria S.A. la cual se
realizé con ayuda de bases tedricas de autores de libros utilizados como Kiyoshi,
Suzaki el cual sostiene que la optimizacibn de procesos permite tener
operaciones eficientes y eficaces en nuestros procesos asi también lo sostiene
Gutiérrez, Pullido Humberto quien manifiesta que la productividad es el producto
de la eficiencia por la eficacia, de igual manera se realizd un andlisis metodolégico
del estudio la cual cuenta con una investigacion aplicada, de disefio pre
experimental, en donde La Poblacion esta conformado por las 12 semanas de
trabajo de la mejora del proceso en el area de ensamblado, el estudio de
investigacion utilizé el 100% de la poblacion por tener datos menores a 50, se
utilizé la técnica de la observacion, para lo cual utilizamos la ficha de la
observacion realizada de los tiempos y distancia, eficacia, eficiencia y
productividad la cuales fueron analizadas en cuadros estadisticos en Excel y
cuadros con el software estadistico de SPSS. 23. Mediante los resultados de
estos cuadros se llegaron a la conclusién que la optimizacién del proceso del area
de ensamblado incremento la eficacia en un 25.2%, la eficiencia en un 18.4%, y la

productividad en un 38.1%

Palabras claves: Optimizacién, Flujo de proceso y Productividad.
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ABSTRACT

his research project "Optimization of processes to increase productivity in the
assembly area of the company Polindustria S.A. in 2016 "was held with the overall
aim of showing that the optimizations of various process flows so significantly
increase productivity assembly area the company Polindustria S.A. which it was
conducted with the help of theoretical bases of authors of books used as Kiyoshi
Suzaki which holds that the optimization process allows for efficient and effective
operations in our processes and also holds Gutierrez, Pullido Humberto which
states that productivity is the product of efficiency for efficiency, just as a
methodological analysis of the project which has an applied research, pre
experimental design, where the population is made up of 12 workweeks of process
improvement it was made in area assembled in this project no samples were used
because 100% of the population was used, the observation technique was used,
for which we use the record of the observation of time and distance, effectiveness,
efficiency and the productivity which were analyzed in statistical tables and charts
in Excel with SPSS statistical software. 23. By the results of these tables
concluded that the optimization process assembly area increase efficiency 25.2%,

efficiency 18.4%, and productivity by 38.1%.

Keywords: Optimization, Process Flow and Productivity.
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