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Resumen

El actual proyecto de investigacion es de tipo cuantitativo, de disefio pre-
experimental, cuyo objetivo general fue determinar la manera de como la aplicacion
del ciclo de PHVA mejoré la productividad a través de los 4 periodos del Ciclo
PHVA: Planificar, hacer, verificar y actuar en el area de produccion de la empresa
FAMTRES E.I.R.L RIMAC - 2019.

Se argument6 que mediante el uso de herramientas y técnicas de mejora continua
del ciclo PHVA es factible mejorar los problemas que se suscitan en dicha area
enfocandonos en los procesos de control y supervision los cuales no existian en la
empresa de una forma estandar, originando problemas que impactaban
sumamente en la productividad a través de una demora en los procesos de
produccién de pintado automotriz. Asimismo, se pudo observar y demostrar que
todo ello era originario de una mala planificacién, organizacion y supervision
adecuada en el area de produccion.

El andlisis principalmente se bas6 en determinar de qué manera el ciclo PHVA
predominé en la mejora de la productividad en el area de produccion de pintado
automotriz, haciendo que el area logre cumplir con la produccion establecida y
cumpliendo con las fechas de entrega pactadas con los clientes.

De esta manera, con los resultados analizados con el estadigrafo de Shapiro Wilk
se puede demostrar con datos estadisticos que la implementacion del ciclo PHVA,
si logré mejorar la productividad, logrando mejorar a su vez la eficiencia y eficacia
el area de produccion de la empresa FAMTRES E.I.R.L RIMAC - 20109.

Palabras claves: Ciclo PHVA, organizacion, productividad, eficiencia, eficacia.



Abstract

The current research project is of a quantitative type, of pre-experimental design,
whose general objective was to determine how the application of the PHVA cycle
improved productivity through the 4 periods of the PHVA Cycle: Plan, do, verify and
act in the production area of the company FAMTRES EIRL RIMAC - 2019.

It was argued that by using tools and techniques for continuous improvement of the
PHVA cycle it is feasible to improve the problems that arise in this area by focusing
on the control and supervision processes that did not exist in the company in a
standard way, causing problems that they had an extremely high impact on
productivity through a delay in automotive painting production processes. Likewise,
it was possible to observe and demonstrate that all this was the result of poor
planning, organization and adequate supervision in the production area.

The analysis was mainly based on determining how the PHVA cycle predominated
in the improvement of productivity in the automotive painting production area,
making the area achieve the established production and complying with the delivery
dates agreed with the customers. .

In this way, with the results analyzed with the statistician of Shapiro Wilk it can be
demonstrated with statistical data that the implementation of the PHVA cycle, if it
managed to improve the productivity, managing to improve in turn the efficiency and
effectiveness of the production area of the company FAMTRES EIRL RIMAC - 2019.

Keywords: PDCA cycle, organization, productivity, efficiency, effectiveness.
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