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RESUMEN 

 

 
El presente trabajo de investigación lleva como título: “Mejora de procesos para 

aumentar la productividad en la línea de producción de polos camiseros, empresa 

El Modelador S.A., Ate-2019”, las teorías presentadas en el trabajo de investigación 

conciernen al tema primordial relacionado a la mejora de procesos, que tuvo como 

objetivó general Mejorar los procesos para aumentar la productividad, ello se basó 

en el registro de tomas de tiempos que se dio para tener un mejor control de la 

eficiencia, los reportes de la producción para controlar la eficacia de la línea 1, con 

la finalidad de determinar el aumento en la productividad. 

El tipo de investigación según su finalidad es aplicativo, su alcance es longitudinal, 

su profundidad es de tipo descriptivo, su enfoque es cualitativo debido a que se 

hace una recolección de datos, según su diseño de investigación es cuasi 

experimental, dado ello se tomó una muestra en la línea 1 de producción, se 

recolecto 11 tomas de tiempos antes y 11 tomas de tiempos después, de los cuales 

se obtuvieron los datos para el análisis y se realizó el contraste con las hipótesis 

planteadas. 

Los resultados de esta investigación indica que se logró mejorar la productividad 

en la línea 1 con la aplicación de la mejora de proceso, disminuyendo el tiempo de 

producción 58%, se tuvo una eficiencia de 84%, aumento la productividad en un 

69%. Esto se corroboro con el análisis estadístico al comprar la productividad antes 

y después de las mejoras implementadas realizando la prueba de Wilcoxon, por lo 

tanto, se aceptó la hipótesis que la productividad obtenida luego de la 

implementación de la mejora de procesos es considerablemente mayor a la 

productividad anterior. 

Se concluye que la mejora de procesos aumenta la productividad en los procesos 

de confección de la línea 1 en la empresa El Modelador. 
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Palabra clave: Mejor de procesos, estudio de tiempos, estudio de movimientos, 

productividad, eficiencia, eficacia. 

 
 
 
 

ABTRACT 

The present research work is entitled: "Improvement of processes to increase 

productivity in the shirt production line, El Modelador SA, Ate-2019", the theories 

presented in the research work concern the primary issue related to the 

improvement of processes, which had as a general objective Improve processes to 

increase productivity, this was based on the record of times taken to have a better 

control of efficiency, production reports to control the effectiveness of line 1, in order 

to determine the increase in productivity. 

The type of research according to its purpose is applicative, its scope is longitudinal, 

its depth is descriptive, its approach is qualitative because a data collection is done, 

according to its research design it is quasi-experimental, since it is considered a 

sample on line 1 of production, collect 11 shots of times before and 11 shots of times 

after, from which the data for the analysis were obtained and the contrast was made 

with the hypotheses raised. 

The results of this research indicate that productivity will be improved in line 1 with 

the application of process improvement, reducing production time 58%, an efficiency 

of 84% was achieved, productivity increase by 69%. This was corroborated with the 

statistical analysis when purchasing productivity before and after the improvements 

implemented by performing the Wilcoxon test, therefore, the hypothesis was 

accepted that the productivity obtained after the implementation of the process 

improvement is more important to the previous productivity. 

It is concluded that process improvement increases productivity in the 

manufacturing processes of line 1 in the El Modelador company. 

 

 
Keywords: Best of processes, study of times, study of movements, productivity, 

efficiency, effectiveness. 
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