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Resumen

El presente trabajo de investigacion titulado Aplicacién del Ciclo de Deming para
mejorar la productividad en la linea de produccion de cuellos de aluminio y bronce
en la empresa Multimecanica F1A4 E.I.R.L., Los Olivos, 2020”, tiene como objetivo
general, determinar de qué manera la aplicacion del Ciclo de Deming mejora la
productividad en la linea de produccion de cuellos de aluminio y bronce de la
empresa Multimecanica F1A4 E.I.R.L., Los Olivos, 2020.

La investigacién es de disefio cuasiexperimental del tipo aplicada debido a que
busca confrontar la parte tedrica con relacién a la realidad, asimismo, cuenta con
un enfoque cuantitativo con el fin de entender de qué manera se comporta la
variable. La poblacién de estudio consiste en la produccién de cuellos de aluminio
y bronce realizados en 41 dias habiles de los meses de Noviembre y Diciembre de
2019. En los meses de Noviembre 2019 a Marzo de 2020 se realizara la
implementacion de la propuesta, por tal motivo, se recolectara los datos de la
productividad en los meses de Marzo y Abril de 2020 omitiendo los meses de

implementacion.

Para el analisis de los datos se usara los programas como Microsoft Excel y SPSS
V.22 los cuales fueron usados de manera descriptiva e inferencial usando tablas y

graficos de lineas.

Con relacion a los datos del SPSS V.22, se obtuvieron como resultado de la
importancia de la prueba de Wilcoxon, el cual fue aplicado en la productividad antes
y después obteniendo de grado significancia 0.000, por lo cual, es menor que 0.05,
por ende, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis del investigador.
Ademas, en el analisis descriptivo, la productividad mejord de 55,51% a 75,51%,
con respecto a la eficacia de 82,07% a 84,71% y la eficiencia de 67,66% a 89,00%

Palabras clave: Gestion de Calidad, Productividad, Ciclo de Deming, 5S



Abstract

The present research work entitled Application of the Deming cycle to improve
productivity in the production line of aluminum and bronze necks in the company
Multimecanica F1A4 EIRL, Los Olivos, 2020”, has the general objective of
determining how the application of the Deming Cycle improves productivity in the
production line of aluminum and bronze necks of the company Multimecanica
F1A4 EIRL, Los Olivos, 2020.

The research is of quasi-experimental design of the applied type because it seeks
to confront the theoretical part in relation to reality, specifically, it has a quantitative
approach in order to understand how the variable behaves. The study population
consists of the production of aluminum and bronze necks made in 41 business
days in the months of November and December 2019. In the months of
November 2019 to March 2020, the implementation of the proposal will be carried
out, for this reason For this reason, collect the productivity data for the months of

March and April 2020, omitting the implementation months.
For the analysis of the data, programs such as Microsoft Excel and SPSS V.22 will

be used, which were used descriptively and inferentially using tables and line
graphs.

Regarding the SPSS V.22 data, we obtained as a result of the importance of the
Wilcoxon test, which was applied to productivity before and after obtaining a
significance degree of 0.000, therefore, it is less than 0.05, therefore, the null
hypothesis is rejected and the researcher's hypothesis is accepted. In addition,
in the descriptive analysis, productivity improved from 55.51% to 75.51%, with
respect to efficacy from 82.07% to 84.71% and efficiency from 67.66% to 89.00%

Keywords: Quality Management, Productivity, Deming Cycle, 5S
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