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Presentacion
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“Implementacion del Ciclo de Deming para incrementar la productividad en el proceso de
mecanizado de anillo de bolas en el area de maestranza en una empresa metallrgica, Lima,

2019” para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial.

El documento consta de siete capitulos: (Capitulo I: Introduccion, Capitulo Il: Método,
Capitulo I1I: Resultados, Capitulo IV: Discusion, Capitulo V: Conclusiones, Capitulo VI:
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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulado: “Implementacion del Ciclo de Deming para
incrementar la productividad en el proceso de mecanizado de anillo de bolas en el area de
maestranza en una empresa metalurgica, Lima, 2019”, tiene por objetivo incrementar la
productividad en el proceso de mecanizado, en tal sentido el estudio tiene como variable
independiente la Implementacion del Ciclo de Deming, siendo el punto de partida para poder
conocer los problemas internos de nuestra variable dependiente, es decir como afecta la

implementacién del Ciclo de Deming (PHV A) en la variable dependiente “Productividad”.

Por lo tanto, el tipo de investigacion es aplicado longitudinal con disefio cuasi experimental,
la poblacion y muestra son datos numéricos de las 24 semanas de estudio, el muestreo es no
probabilistico, la recoleccion de datos sera con fichas de observacion que fueron validadas
por tres ingenieros industriales; el analisis de datos fue con el paquete estadistico SPS 22;
La metodologia propuesta Ciclo de Deming, la productividad llego a incrementar en un
39.8%); la eficiencia en 21.3% y la eficacia en 23.9%.

Con estos resultados se llegd a la conclusion de que los beneficios que genera la
implementacion son positivos en la disminucién de tiempos y el incremento en la

rentabilidad econdmica.

Palabras clave: Ciclo de Deming, Productividad, Eficiencia y Eficacia.
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ABSTRACT

This research work entitled: "Implementation of the Deming Cycle to increase productivity
in the process of machining ball ring in the area of masterwork in a metallurgical company,
Lima, 2019", aims to increase productivity in the process of mechanized, in this sense the
study has as independent variable the Implementation of the Deming Cycle, being the
starting point to be able to know the internal problems of our dependent variable, that is to
say how it affects the implementation of the Deming Cycle (PHVA) in the dependent
variable "Productivity".

Therefore, the type of investigation is applied longitudinally with a quasi-experimental
design, the population and sample are numerical data of the 24 weeks of study, the sampling
is not probabilistic, the data collection will be with observation sheets that were validated by
three Industrial Engineers; the data analysis was with the statistical package SPS 22; The
proposed Deming Cycle methodology, productivity increased by 39.8%; efficiency in 21.3%
and efficiency in 23.9%.

With these results, it was concluded that the benefits generated by the implementation are
positive in the reduction of time and the increase in economic profitability.

Keywords: Deming cycle, Productivity, Efficiency and Efficiency.
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