
 

 

FACULTAD DE INGENIERÍA   

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

 

Aplicación del ciclo de mejora continua de Deming para incrementar la 

productividad de las líneas de extrusión en la empresa Plásticos Perú Alfa 

S.R.L. S.J.L., 2018 

 

TESIS PARA OBTENER EL TÍTULO PROFESIONAL DE:  

Ingeniero Industrial 

 

AUTOR: 

Raúl Alejandro Roncal 

 

ASESOR: 

Dr. Ing. Javier Francisco Panta Salazar 

 

LÍNEA DE INVESTIGACIÓN 

Gestión Empresarial y Productiva 

 

 

LIMA – PERÚ 

2018 

 



iii 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dedicatoria 

 

A mi madre y padre por el apoyo siempre 

incondicional y sincero, a mi hijo y mi 

pareja, a mis hermanas por su motivación 

inmensurable, a mis docentes por su apoyo 

intelectual y ser guía para poder tomar las 

mejores decisiones frente a esta etapa de 

investigación. 

 

 



iv 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Agradecimiento 

 

Agradezco a mis formadores por su apoyo 

constante durante todo el proceso de este 

trabajo de investigación, por ser parte de mi 

desarrollo profesional y haber fortalecido mis 

conocimientos. 

 

 



vi 
 

 
 

Presentación 

 

Señores miembros del jurado: 

 

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César Vallejo 

presento ante ustedes la Tesis titulada “Aplicación del Ciclo de mejora continua de Deming 

para incrementar la productividad de las líneas de extrusión en la empresa Plásticos Perú 

Alfa S.R.L., S.J.L., 2018”, la misma que someto a vuestra consideración y espero que cumpla 

con los requisitos de aprobación para obtener el título profesional de Ingeniería Industrial. 

El trabajo de investigación está contemplado por siete capítulos: 

 

Capítulo I: Introducción, donde se describen la bases teóricas y empíricas que ayuden a dar 

solución a la problemática planteada, indicando la justificación del estudio, su problema, 

hipótesis y objetivos que se persiguen. 

 

Capítulo II: Método, hace referencia al método, diseño, variables, población y muestra, así 

como las técnicas e instrumentos empleados y los métodos de tratamiento de datos. 

 

Capítulo III: Contempla el resultado de los objetivos, la descripción y ejecución del Ciclo de 

Deming, Planear, Hacer, Verificar y Actuar, para mejorar la productividad; así mismo, 

aplicar del sistema estadístico y contrastar resultados de las hipótesis general y específicas. 

 

Capítulo IV al V: Contempla secuencialmente las discusiones, conclusiones de cada 

objetivo, donde se llegó a concluir que la aplicación del Ciclo de Deming incrementó en la 

productividad de un 9.5%, corroborados estadísticamente con la prueba de T – Student al 

lograr un valor p menor a 0.05. 

 

Capítulo VI y VII: Las recomendaciones pertinentes acorde al estudio y el resumen de las 

fuentes bibliográficas usadas en base a la norma APA. 

 

Raúl Alejandro Roncal 
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Resumen 

 

El título de investigación fue la Aplicación del ciclo de mejora continua de Deming para 

incrementar la productividad de las líneas de extrusión en la empresa Plásticos Perú Alfa 

S.R.L. S.J.L., 2018, el cual tiene como objetivo principal de aplicar el ciclo de mejora 

continua de Deming para incrementar la productividad de las líneas de extrusión en la 

empresa Plásticos Perú Alfa S.R.L. S.J.L., 2018, la investigación es de tipo aplicada, su 

diseño experimental de nivel cuasi-experimental de enfoque cuantitativo, la población 

comprende de 7 líneas de extrusión y una de co-extrusion en un lapso de 8 meses, la muestra 

tiene el mismo tamaño de la población, la técnica aplicada fue la de observación 

experimental, los instrumentos aplicados fueron entre informes de producción, ordenes de 

trabajo, check list, sistema ERP, todo ello validado por tres docentes designados por la 

escuela de Ingeniería Industrial, para el método de análisis descriptivo e inferencial de datos 

se usó el software SSPSS V.S. 21. 

Los resultados obtenidos de la contrastación de hipótesis es mediante la prueba estadística T 

student, se observa que hay diferencias significativas entre los datos recolectados antes de la 

mejora continua de Deming y después de la mejora continua con una significancia de 0.002 

que indica  que después de la mejora continua la prueba t del pre test es de 0.8000 y del pos 

test es de 08525, indicando que se acepta la hipótesis alterna afirmando que la aplicación del 

Ciclo de Deming PHVA aumenta la productividad del área de Extrusión en la empresa 

Plásticos Perú Alfa S.R.L., 2018. 

 

Palabras claves: Productividad, Extrusión, Ciclo de Deming, Experimental.  
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Abstract 

 

The research title was application of the continuous improvement cycle of Deming to 

increase productivity of the extrusion lines in the  Plásticos Perú Alfa S.R.L. S.J.L., 2018 

company, which it has as main objective apply the cycle of continuous improvement of 

Deming to increase the productivity on the extrusion lines in the Plásticos Perú Alfa 

S.R.L. SJL, 2018 company, it is an applied type research, its experimental design of quasi-

experimental level of quantitative approach, the population comprises of 7 extrusion lines 

and one of co-extrusion in a span of 8 months, the sample has the same size of the 

population, the applied technique was experimental and observation, the applied  

instruments were production reports, work orders, check list, ERP system, all validated 

by three appointed teachers by the industrial engineering school, for the method of 

descriptive and inferential analysis of data was used the SSPSS software on it's 21 

version. 

 

The obtained results on the testing of hypotheses is by means of the statistical test T 

student, it observed that there are significant differences between the data collected before 

the continuous improvement of Deming and after the continuous improvement with a 

significance of 0.002 indicating that after the continuous improvement the test of the pre 

test is 0.8000 and the post test is 08525, indicating that the alternative hypothesis is 

accepted affirming that the application of the Deming PHVA Cycle increases the 

productivity of the Extrusion area in the Plásticos Perú Alfa SRL, 2018 company. 

 

Keywords: Productivity, Extrusion, Deming Cycle, Experimental. 
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