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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo aplicar la mejora continua
mediante la metodologia del ciclo de PHVA en sus cuatro fases para
incrementar la productividad en el area de paletizado automatico de la
empresa K.C.P. Para la cual se utilizé una investigacion tipo cuantitativo con
un disefio cuasiexperimental; donde su poblacion estd determinada por
cuatro robots y por ser la poblacion finita es que se determina que es igual
que la muestra; ya que debe ser representativa a la de la poblacion;

permitiéndonos un mejor analisis de la investigacion.
Segun la metodologia a utilizar tenemos cuatro etapas a considerar:

En la etapa planear se definié el equipo a trabajar, realiz6 el gant de trabajo,
se evalué del actual proceso y definié el problema. En la etapa hacer se
realizo el diagrama Ishikawa y determing los principales problemas a trabajar
donde se iniciaron las mejoras de acuerdo con la factibilidad, impacto y
tiempo de implementacién. En la tercera etapa se comprobo si las mejoras
realizadas han logrado los objetivos deseados; siendo estos comparados
con los resultados iniciales mediante el Pre test y Post Test y por ultimo en
la cuarte etapa se formaliz6 los cambios realizados en base a los resultados

Obtenidos el cual es determinado por el incremento en la productividad.

Al terminar la aplicacibn de metodologia se concluye que el area de
paletizado automatico tuvo una mejora en la productividad parcial de 63.6 %

a 80.08 % teniendo como objetivo a fin de afio de 85%.

Palabras clave:

Mejora continua
Productividad
Ciclo Deming
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ABSTRACT

The objective of this research was to apply continuous improvement through the
PHVA cycle methodology in its four phases to increase productivity in the automatic
palletizing area of the company K.C.P. For which we will use a quantitative type
investigation with a quasi-experimental design; where its population will be
determined by four robots and because it is the finite population, it is determined
that it is the same as the sample; since it must be representative of the population;

allowing us a better analysis of the research.
According to the methodology to be used, we have four stages to consider:

The planning stage is where the team to work is defined, the work gant is carried
out, the current process is evaluated and the problem is defined. In the second stage
called doing, the Ishikawa is carried out and determines the main problems to work
on and initiates the improvements to work according to the feasibility, impact and
implementation time. In the third stage we check if the improvements made have
achieved the desired objectives; these being compared with the initial results
through the Pre test and Post Test and finally in the stage we formalize the changes
made based on the results obtained which is determined by the increase in

productivity.

At the end of the application of the methodology, it is concluded that the automatic
palletizing area had a partial productivity improvement from 63.6 to 80.08%, with a

goal of 85% at the end of the year.

Keywords:
- Continuous improvement
- Productivity

- Deming cycle
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