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RESUMEN

ByV lesemin SAC, esta dedicada a la construccion de proyectos, fabricacion de
estructuras y piezas metalicas, se inician los procesos en el area de ingenieria para
el disefio de planos, en el area de maestranza se realizan los procesos de
fabricacion de las piezas, al estar la pieza terminada se aplica la pintura y finalmente
es embalada para su despacho. La presente investigacion se centro en el area de
maestranza, ya que es parte de los procesos que se realizan antes de tener el
producto terminado, al existir fallas se genera una baja productividad, ocasionando
sobre costos y desconformidad de los productos ante los clientes. La
implementacion del Ciclo de Deming tiene como objetivo la reduccion de riesgos
gue generan la baja productividad, permitiendo tener mejores niveles de eficiencia
y eficacia, en base a un mejor desempefio de las maquinas, los operarios y
procesos. Como resultado de la implementacién se logré aumentar la productividad
de un 60% a 88%, asi como la eficiencia que paso de 78% a 92%y la eficacia de
77% a 96%, de tal forma se disminuyeron los costos generados por los reprocesos,
haciendo a la empresa mas eficaz y eficiente en cuanto a los procesos que se

realizan en el area.

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



ABSTRACT

ByV lesemin SAC, is dedicated to the construction of projects, manufacture of
structures and metal parts, the processes begin in the engineering area for the
design of plans, in the area of expertise the manufacturing processes of the parts
are carried out, at Once the finished piece is finished, the paint is applied and finally
it is packed for dispatch. The present investigation focused on the area of expertise,
since it is part of the processes that are carried out before having the finished
product, as there are faults, low productivity is generated, causing costs and non-
conformity of the products with customers. The implementation of the Deming Cycle
aims to reduce risks generated by low productivity, allowing for better levels of
efficiency and effectiveness, based on better performance of machines, operators
and processes. As a result of the implementation, it was possible to increase
productivity from 60% to 88%, as well as the efficiency that went from 78% to 92%
and the effectiveness from 77% to 96%, thereby reducing the costs generated by
the rework, making the company more effective and efficient in terms of the

processes carried out in the area.

Keywords: Ciclo de Deming, Efficiency, Efficacy, Productivity



DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD DEL ASESOR

Yo Jorge Nelson Malpartida Gutierrez docente de la facultad de Ingenieria y
escuela profesional Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo Lima-

Norte, revise la tesis titulada.

“Implementacién del ciclo de Deming para mejorar la productividad del area de
maestranza de ByV lesemin SAC, Puente Piedra, 2020.”

Del estudiante Cabrera Torres Ingrid Jhesenia, constado que la investigacion
tiene un indice de similitud de 18% verificable en el reporte de originalidad del

programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias
detectadas no constituye que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda
ante cualquier falsedad, ocultamiento y omision tanto delos documentos como a
informacion aportada por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas

académicas vigentes de la Universidad Cesar Vallejo.

Lima,18 de noviembre de 2020

Malpartida Gutierrez, Jorge Nelson

DNI: 10400346



