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RESUMEN 

 

Ciclo de Deming para mejorar la productividad en la Empresa Eloy Vega R. e Hijos, 

este trabajo tiene por objetivo  principal mejorar la productividad en el mecanizado 

de moldes, en la empresa E.V.R. aplicando y evaluando la metodología del Ciclo 

de Deming para determinar la variación en la productividad teniendo como variables 

Ciclo de Deming (V. Independiente) y Productividad (V. dependiente), es de diseño 

Cuasi experimental, de tipo Aplicada, y descriptiva de enfoque cuantitativo y de 

alcance  longitudinal, con una población de 12 semanas las cuales se registraron 

en 12 reportes de producción, con la cual la muestra es igual a 12 semanas. Las 

muestras se obtuvieron en el periodo de Octubre a Diciembre del 2015, (pre tés), y 

la segunda muestra se recogió en el periodo de Enero a Marzo del 2016, (pos tés). 

Los instrumentos de recolección de datos que se utilizaron para este trabajo fueron 

las hojas de verificación y los reportes de producción. 

Se obtuvo en los resultados que, La media de la productividad antes de la aplicación 

del Ciclo de Deming es de 0.53, y la media de la productividad después de la 

aplicación del Ciclo de Deming es de 0.88, Se llegó a la conclusión que, La 

aplicación del Ciclo de Deming mejoro significativamente la productividad en el 

mecanizado de los moldes en la empresa Eloy Vega R. e hijos S.A.C., Los  Olivos, 

2016. 

 

 

Palabras clave: Ciclo de Deming, productividad, mecanizado. 
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ABSTRACT 

 

Deming cycle to improve productivity in the company Eloy Vega R. e Hijos, this work 

has as main objective to improve the productivity in the machining of molds, in the 

company E.V.R. Applying and evaluating the Deming Cycle methodology to 

determine the variation in productivity, taking as variables the Deming Cycle (V. 

Independent) and Productivity (V. dependent), is a Quasi experimental, Applied 

type, and descriptive quantitative approach And longitudinal range, with a population 

of 12 weeks which were recorded in 12 production reports, with which the sample is 

equal to 12 weeks. Samples were collected in the period from October to December 

2015, (pre tes), and the second sample was collected in the period from January to 

March, 2016, (post tes). 

The instruments of data collection that were used for this work were the check 

sheets and the production reports. 

It was obtained in the results that, the average of the productivity before the 

application of the Deming Cycle is of 0.53, and the average of the productivity after 

the application of the Deming Cycle is of 0.88, It was concluded that, La Application 

of the Deming Cycle significantly improved the productivity in the machining of 

molds in the company Eloy Vega R. and sons SAC, Los Olivos, 2016. 

 

 

Keywords: Deming Cycle, productivity, machining of molds. 
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