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Señores miembros del jurado: 

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

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

“APLICACIÓN DEL SISTEMA DE MANUFACTURA MODULAR PARA 

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE CORTE EN LA 

EMPRESA DE CONFECCIONES COTTON KNIT S.A.C.” LIMA-2015” 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. 

Esta investigación tiene como objetivo demostrar como la aplicación del sistema 

de manufactura modular incrementará la productividad en el área de corte de la 

empresa de confecciones Cotton Knit S.A.C. Lima- 2015, la cual consta de ocho 

capítulos; el capítulo I plantea una introducción describiendo la realidad 

problemática, trabajos previos, teorías relacionadas al tema, formulación del 

problema, justificación del estudio, hipótesis y los objetivos que lo guían, 

adicionalmente se hará un diagnóstico a la empresa donde se realizara la 

investigación, el capítulo II describe y explica el diseño de investigación, las 

variables de estudio y su operacionalización. También se explica la población, la 

muestra y se detalla las técnicas e instrumentos para la recogida y procesamiento 

de la información, validación y confiabilidad del instrumento, los métodos de 

análisis de los datos, aspectos éticos de la investigación, el capítulo III se refiere a 

los resultados de la investigación así como a la comprobación de la hipótesis, en 

el capítulo IV se presenta y se discuten los resultados de la investigación, en el 

capítulo V se presentan las conclusiones, en el capítulo VI se presentan las 

recomendaciones, en el capítulo VII se detallan las referencias bibliográficas 

utilizadas y finalmente se completa con los anexos. 

Esperamos señores miembros del jurado que la presente investigación se ajuste a 

los requerimientos establecidos y que este trabajo de origen a posteriores 

estudios. 

El autor. 
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RESUMEN 

“Aplicación del sistema de manufactura modular para incrementar la productividad 

en el área de corte en la empresa de confecciones Cotton Knit S.A.C”, es el título 

de la investigación científica presentada y tuvo como objetivo general demostrar 

como la aplicación del sistema de manufactura modular incrementará la 

productividad en el área de corte de la empresa de confecciones Cotton Knit 

S.A.C.  Al respecto el sistema de manufactura modular (Socconini L. 2008), la 

descompone en la calidad, flujo continuo y polifuncionalidad del operario. 

Asimismo, de la productividad (Gutiérrez H. 2010), menciona que sus 

componentes son la eficiencia y eficacia.  

La investigación realizada fue de tipo aplicada, con un diseño cuasi-experimental. 

La población y la muestra estuvo conformada por todas las prendas producidas 

durante 10 semanas entre octubre del 2015 y marzo del 2016 y fue determinada 

mediante el muestreo no probabilístico. Se usó como técnica de recopilación de 

datos la observación de campo y como instrumento tablas de observación 

periódica (reporte de líneas abastecidas, reporte de producción diaria, reporte de 

costo de mano de obra). La validación de datos fue por medio del juicio de 

expertos con un resultado de opinión de aplicabilidad. Se utilizó para el análisis de 

datos la estadística descriptiva (media, mediana, desviación estándar, normalidad 

y varianza) e inferencial (La prueba de T-Student, la comparación de medias y la 

prueba de Wilcoxon) son métodos utilizados para la obtención de los resultados 

de la cual se elaboró la discusión, conclusión y recomendación.  

Finalmente, al implementar el sistema de manufactura modular la productividad se 

incrementó de 5 prendas/ H-H a 7 prendas/ H-H. La eficacia en el indicador 

porcentaje de cumplimiento del programa tuvo una mejora de 78.9 % a un 88.6 %, 

mientras que el indicador porcentaje de líneas abastecidas se incrementó de un 

87.8 % a un 98.1 %. La eficiencia del costo de mano de obra disminuyó de un 

0.1723 $ inicial a un 0.1397 $ hasta marzo del 2016. 

Palabras clave: Manufactura modular, productividad, eficiencia y eficacia. 
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ABSTRACT 

“Application of the system of modular manufacture to increase the productivity in 

the field of court in the company of dressmakings Cotton Knit S.A.C”, is the title of 

the presented scientific investigation and it took as a general target to demonstrate 

how the application of the system of modular manufacture will increase the 

productivity in the field of court of the company of dressmakings Cotton Knit S.A.C. 

On this matter the system of modular manufacture (Socconini L. 2008), it 

decomposes it in the quality, continuous flow and polyfunctionality of the worker. 

Also, of the productivity (Gutiérrez H. 2010), it mentions that its components are 

the efficiency and efficacy. 

The realized investigation was of type applied, with a quasi-experimental design. 

The population and the sample was shaped by all the pledges produced for 10 

weeks between October, 2015 and March, 2016 and was determined by means of 

the sampling not probabilistic. The field observation was used like data collection 

skill and like instrument stage of periodic observation (report of well-to-do lines, 

report of daily production, report of cost of labor). The information ratification was 

by means of the experts' judgment with a result of opinion about applicability. 

There was used for the data analysis the descriptive statistics (average, median, 

standard deviation, normality and variance) and inferential (The test of T-Student, 

the comparison of averages and the test of Wilcoxon) there are methods used for 

the securing of the results of which prepared the discussion, conclusion and 

recommendation.  

Finally, on having implemented the system of modular manufacture, the 

productivity increased of 5 pledges / H-H to 7 pledges / H-H The efficacy in the 

warning percentage of fulfillment of the program had a progress of 78.9 % to 88.6 

%, while the warning percentage of well-to-do lines increased from 87.8 % 98.1 %. 

The efficiency of the cost of labor diminished of 0.1723 $ initial to 0.1397 $ until 

March, 2016. 

Key words: Modular manufacture, productivity, efficiency and efficacy.


