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PRESENTACIÓN 

Señores miembros del jurado: 

En su cumplimiento de las normas establecidas en el Reglamento de Grados y 

Títulos de la Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada: 

“PROCESO DE FABRICACIÓN DE LA PLACA BASE DE BOMBAS CENTRIFUGAS 

3R-1 ISO DIS 2858 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA 

HIDROSTAL S.A., LIMA, 2016” . La misma que someto a vuestra consideración y 

espero que cumpla con todos los requisitos de aprobación para obtener el título 

profesional de Ingeniero Industrial. 

La Investigación de Tesis presenta la situación actual y la propuesta a la solución 

a la problemática en la mejora del proceso de fabricación de la placa base 3R-1 

de Bombas Centrífugas ISO DIS 2858  y su incidencia en la Productividad en los 

aspectos de eficiencia y eficacia en la empresa.  Realiza la comparación de datos 

en el antes y después de la aplicación del método. Según el planteamiento del 

problema el estudio se centra en mejorar el proceso de fabricación de la Placa 

Base 3R-1 que constituye el soporte base de la bombas centrifugas ISO DIS 

2858 en la empresa Hidrostal S.A. y como la mejora del proceso y diseño influye 

en la necesidad de reducir tiempos de fabricación, mejorar el diseño de la placa 

base a fin de mejorar la productividad, de tal manera que se obtenga igual 

fiabilidad en su manipulación y resistencia de la placa base 3R-1 ISO DIS 2858, 

mejorando así las dimensiones como eficiencia y eficacia en la empresa 

mediante el uso de técnicas y herramientas de mejora para incrementar la 

fabricación de placas  y satisfacer al cliente; lo cual es interés de realizar esta 

investigación que contribuya a la empresa. Luego, esperamos señores miembros 

del jurado que la presente investigación se ajuste a los requerimientos 

establecidos y que este trabajo de origen a posteriores estudios. 

Esta tesis consta de  siete capítulos: Capítulo I: Introducción, Capítulo II: 

Marco Metodológico, Capítulo III: Resultados, Capítulo IV: Discusión, 

Capítulo V: Conclusiones, Capítulo VI: Recomendaciones, por último el 

Capítulo VII: Referencias y anexos. 

JUAN JACINTO TIPULA TIPULA 
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RESUMEN 
 

La presente investigación científica titulada  EL PROCESO DE FABRICACIÓN DE LA 

PLACA BASE 3R-1 DE BOMBAS CENTRIFUGAS ISO DIS 2858 PARA MEJORAR 

LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA HIDROSTAL S.A., LIMA, 2015”, Cuya 

finalidad general fue aplicar el proceso de fabricación de la placa base para mejorar la 

productividad en la empresa Hidrostal S.A., Lima, 2015. El estudio a cargo de: Heizer, 

J. y Render, B. (2010) brinda una clara explicación sobre  el proceso de fabricación de 

la Placa Base 3R-1 de bombas centrifugas ISO DIS 2858, el cual se basó  en tiempos 

de proceso y conformidad,  de acuerdo a los  indicadores de Mano de obra,  diseño y 

materiales. Luego, el análisis de la productividad de Gutiérrez H. y De la Vara S. (2013) 

se realizó a través de las dimensiones de Eficiencia y Eficacia,  de acuerdo a la 

comparación de los indicadores tiempo de producción y placas bases fabricadas 

conformes. El diseño de investigación representa el análisis a nivel pre - experimental 

de tipo cuantitativo, cuya población corresponde al área de construcciones en la 

empresa Hidrostal. 

Se utilizó como muestra todos los colaboradores de construcciones metálicas de la línea 

de producción para la placa base  de la empresa Hidrostal, el muestreo fue no 

probabilístico. La técnica aplicada fue el análisis de los datos cuyo instrumento de 

medición es la ficha de recolección de datos o ficha de cotejo, donde se registró el 

historial de los datos. Se analizó la productividad como la relación que existe entre los 

productos del sistema productivo y los recursos utilizados para obtener la placa base, 

midiendo esta relación como el cociente de la producción entre los productos fabricados. 

El procesamiento de datos estadísticos fue de tipo descriptivo (media, mediana, 

desviación estándar, normalidad y varianza) e inferencial (La prueba de T- Student y la 

comparación de las medias estadísticas) conforman los métodos utilizados para la 

obtención de los resultados de la cual se elaboró la discusión, conclusión y 

recomendación. Finalmente, la tasa promedio de la productividad logró mejorar en un 

15,96250%, luego las dos dimensiones como la eficiencia  mejoró en 17.8792%  y la 

eficacia mejoró un 14,053% en la productividad del proceso.  

PALABRAS CLAVES. Mejora del Proceso, eficiencia, eficacia, productividad, 

placa base3R-1 
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ABSTRACT 

 

This scientific research is MANUFACTURING PROCESS MOTHERBOARD 3R-1 PUMP 

CENTRIFUGAL ISO DIS 2858 TO IMPROVE PRODUCTIVITY IN THE COMPANY 

HIDROSTAL SA, Lima, 2015 "The overall purpose was to apply the manufacturing 

process of the base plate to improve productivity in the company Hidrostal SA, Lima, 

2015. the study by: Heizer, J., Render, B. (2010) provides a clear explanation of the 

manufacturing process Motherboard 3R-1 pump centrifugas ISO DIS 2858, which was 

based on processing times and compliance, according to indicators of labor, design and 

materials. Then the analysis of productivity of H. Gutierrez and De la Vara S. (2013) was 

performed using the dimensions of efficiency and effectiveness, according to the 

comparison of the indicators production time and made compliant base plates. The 

research design represents the pre-level analysis - quantitative experimental, whose 

population corresponds to the area of construction in the Hidrostal company. 

All employees of Metal Construction of the production line for the base plate of the 

Hidrostal company was not probabilistic sampling was used as a sample. The technique 

used was the analysis of data the measuring instrument is the data collection sheet or 

sheet collation, where history was recorded data. Productivity was analyzed as the 

relationship between the products of the productive system and the resources used for 

the motherboard, measuring this ratio as the ratio of production between products 

manufactured. The processing was descriptive statistics (mean, median, standard 

deviation, normality and variance) and inferential (T Student test and comparison of 

statistical averages) type make the methods used for obtaining results which discussion, 

conclusion and recommendation was made. Finally, the average rate of productivity was 

improved in a 15.96250%, then the two dimensions as 17.8792% improved efficiency 

and effectiveness improved by 14,053% productivity Process. 

 

KEYWORDS. Process improvement, efficiency, effectiveness, productivity, plate base3R-1 


