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RESUMEN 

La presente investigación titulada “Mejora de Procesos para incrementar la productividad en 

el área de tintorería de la empresa Mecano Color S.A.C, Lurigancho 2018”, tiene como 

objetivo general, el determinar cómo la Mejora de Procesos incrementa la Productividad en 

el área de tintorería de la empresa Mecano Color S.A.C, Lurigancho, 2018. 

La problemática se basa en la baja productividad en el área de tintorería, debido a tiempos 

de procesos prolongados, falta de estandarización de tiempos, actividades innecesarias que 

no agregan valor, entre otras causas halladas en el análisis de Ishikawa. La metodología del 

estudio, es del tipo aplicado, debido a que busca confrontar la parte teórica con la realidad, 

con un diseño pre experimental de alcance temporal longitudinal y un nivel de profundidad 

descriptivo y explicativo 

La población de estudio estuvo conformada por la producción de las partidas de tela teñida 

de doble fibra PES/CO de tonalidad oscuro en el área de tintorería durante 4 meses (junio 

hasta septiembre de 2018); sin embargo, se obtuvo datos del área de producción de los meses 

de febrero a marzo del 2018, analizados antes y después de la implementación de la Mejora 

de Procesos.  

La muestra está conformada por 30 partidas de tela teñida obtenidas de la población, 

haciendo uso del muestreo no probabilístico de tipo muestreo por cuotas. La técnica 

empleada para la recolección de datos fue la observación directa y la revisión documentaria 

del propio sistema de información de la empresa, los instrumentos utilizados fueron los 

siguientes formatos: ficha para el registro de diagrama de actividades del proceso, formato 

de cálculo del número de muestras, medición del Tiempo Estándar, y ficha para la estimación 

de eficiencia, eficacia y productividad. 

Finalmente, para el tratamiento de datos se utilizó programas como Microsoft Excel y el 

SPSS V. 21. Según los datos ingresados al SPSS V. 21, se obtuvo como resultado que la 

significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la productividad Antes y Después es de 

0.000, por lo cual al ser menor a 0.05, nos permitió rechazar la hipótesis nula y se acepta la 

hipótesis del investigador, demostrando que la aplicación de la Mejora de Procesos 

incrementó la productividad del área tintorería de la organización en estudio. 

Palabras Claves: Mejora de Procesos, productividad, estudio de métodos  
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ABSTRACT 

The present research entitled "Process Improvement to increase productivity in the dry 

cleaning area of the company Mecano Color SAC, Lurigancho 2018", has as a general 

objective, the way to improve the Process Improvement increases the Productivity in the dry 

cleaning area of the Company Mecano Color SAC, Lurigancho, 2018. 

The problem is based on low productivity in the dry cleaning area, due to long process times, 

lack of time standardization, unnecessary activities that do not add value, among other causes 

in the Ishikawa analysis. The methodology of the study is the applied type, because it seeks 

to confront the theoretical part with reality, with a pre experimental design of longitudinal 

longitudinal scope and a level of descriptive and explanatory depth 

The study population consisted of the production of dark-toned double fiber PES / CO cloth 

parts in the dry cleaning area for 4 months (June to September 2018); However, we have 

analyzed the data before the implementation of the Process Improvement. 

The sample consists of 30 pieces of cloth. The technique used for data collection was direct 

observation and documentary review of the company's own information system, the 

instruments were translated into the following formats. Samples, measurement of standard 

time, and the tab of efficiency, efficiency and productivity. 

Finally, for the treatment of data, programs such as Microsoft Excel and SPSS V are used. 

20. According to the data entered into the SPSS V. 20, the result of the Wilcoxon test has 

been obtained, applied to productivity Before and After is 0.000, so to be less than 0.05, we 

do not to the hypothesis neither to the hypothesis of the researcher, nor to the application of 

the Improvement of the Processes improve the productivity of the dry cleaning area of the 

organization in the study. 

Key words: Process improvement, productivity, study of methods.
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