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RESUMEN

La aplicacion del ciclo Deming (PHVA), es una herramienta por excelencia para el
analisis, seguimiento y mejora de los procesos la cual se empled en el area de
maestranza de la empresa J.D servicios S.A.C Lurigancho-2017,

La poblacién esta conformada por la produccion diaria de fabricaciéon de piezas
de (barrido de cabezal de perforadora), la cual se tomara durante 26 dias antes y
26 dias después.

Ya que mi poblacibn y muestra son iguales por ende es de tipo cuasi
experimental. La técnica de recoleccion de datos son: la observacion, fichas de
registro, base de datos otorgado de la empresa.

Definitivamente la aplicacion de la metodologia del ciclo Deming, que es
planificar, hacer, verificar y actuar se aplico en los procesos de mecanizado de
una produccion de piezas de 26 dias antes y 26 dias después de la
implementacion de la mejora, obteniendo resultados que mejoro favorablemente
la productividad en un 58%, eficiencia 22% y en cuanto a la eficacia se mejoré un
32% que es la satisfaccion de nuestros clientes. Con estos resultados se puede
llegar a conclusion acerca de los beneficios que genera las mejoras

implementadas.
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ABSTRACT

The application of the Deming cycle (PHVA), is a tool for excellence for the
analysis, monitoring and improvement of the processes that were used in the area
of the expertise of the company J.D services S.A.C Lurigancho-2017,

The population is made up of the daily production of pieces (drill head sweep),
which is taken 26 days before and 26 days later.

Since my population and sample are equal therefore of quasi-experimental type.
The technique of data collection are: observation, registration forms, database
granted by the company.

Definitely the application of the Deming cycle methodology, which is to plan, do,
verify and act is applied in the machining processes of a production of pieces 26
days before and 26 days after the implementation of the improvement, obtaining
results that improved favorably, productivity was 58%, efficiency was 22%, and in
terms of efficiency, 32% was improved, which is the satisfaction of our customers.
With these results, you can get a conclusion about the benefits generated by the

improvements implemented.
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