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Resumen

La presente tesis buscO incrementar la productividad del area de impresiones
flexograficas usando la metodologia del ciclo de Deming, teniendo como variable
independiente el ciclo de Deming que consta de cuatro dimensiones que son:
PLANIFICAR, HACER, VERIFICAR, ACTUAR. La variable dependiente es la
productividad que tiene 2 dimensiones que son: EFICIENCIA y EFICACIA.

El tipo de investigacion que se utilizo fue la investigacion aplicada, siendo su disefio
del tipo cuasi experimental, la poblacion de estudio fue la produccion del area de
impresiones flexograficas, tomando como muestra la produccion diaria del area en
mencion, teniendo como instrumento de recoleccion de datos al registro de
produccion diaria. Los resultados que se obtuvieron para el nivel de cumplimiento
del ciclo de Deming fue un incremento del 40%, para la eficiencia se incremento6 en
un 0.0795, de igual manera para la eficacia se incrementd en un 0.1035 y la
productividad se increment6 en un 0.1476. al corroborar los resultados del analisis
estadistico usando la prueba de Wilcoxon al comparar la productividad dio un
p=0.0000000484 el cual indica que se acepta la hipotesis del investigador, para la
eficiencia la prueba de Wilcoxon dio un p=0.0000008572 el cual indica que se
acepta la hipotesis del investigador, para la eficacia la prueba de Wilcoxon dio un
p=0000000130 el cual indica que se acepta la hipétesis del investigador, el
resultado de la relacion costo beneficio es de 1.14, teniendo un VAN de $1036.27
y un TIR de 24.55%.

Finalmente se llegd a la conclusion que la aplicacion del ciclo de Deming es una
metodologia que ayuda a incrementar la productividad del area de impresiones
flexograficas tomando en cuenta los registros de produccion diaria el cual permite
determinar que la variacion de la eficiencia y la eficacia influye en la productividad

y por ende en su rentabilidad.

Palabras claves: Ciclo de Deming, Productividad, Eficiencia, Eficacia



Abstract.

The present thesis sought to increase the productivity of the area of flexographic
prints using the methodology of the Deming cycle, having as independent variable
the Deming cycle consisting of four dimensions that are: PLAN, DO, CHECK, ACT.
The dependent variable is the productivity that has 2 dimensions that are:
EFFICIENCY and EFFECTIVENESS.

The type of research that was used was the applied research, being its quasi
experimental type design, the study population was the production of the area of
flexographic impressions, taking as sample the daily production of the area in
mention, having as instrument of collection of Data to the daily production log. The
results obtained for the level of compliance of the cycle of Deming was a 40%
increase, for productivity increased by 0.0795, similarly for efficiency increased by
0.1035 and efficiency increased by 0.1476. To corroborate the results of the
statistical analysis using the Wilcoxon test when comparing the productivity gave a
p = 0.0000000484 which indicates that the researcher's hypothesis is accepted, for
the efficiency the Wilcoxon test gave a p = 0.0000008572 which indicates that it is
accepted The researcher's hypothesis for efficacy the Wilcoxon test gave a p =
0000000130 which indicates that the researcher's hypothesis is accepted, the cost-
benefit ratio is 1.14, having a NPV of $ 1036.27 and a TIR of 24.55% .

Finally, it was concluded that the application of the Deming cycle is a methodology
that helps to increase the productivity of the area of flexographic impressions taking
into account the records of daily production which allows to determine that the
variation of efficiency and effectiveness influences in The productivity and therefore
in its profitability.

Keywords: Deming Cycle, Productivity, Efficiency, Effectiveness.



