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RESUMEN 

 La presente investigación, titulada “Aplicación de la herramienta SMED para 

mejorar la productividad en el área de maestranza de industria metalmecanica 

Montes S.A.C., Puente Piedra, Lima 2017”. Tuvo por objetivo general determinar 

como la Aplicación de la herramienta SMED para mejorar la productividad en el área 

de maestranza de industria metalmecanica montes S.A.C., Puente Piedra, Lima 

2017. 

Según López, Hilda (2016), la metodología SMED incrementa la productividad, 

reduciendo los tiempos de preparación y cambio de modelo de los diferentes 

productos en línea. De esta manera en el presente trabajo la productividad fue 

medida bajo la eficacia y eficiencia, aplicando una metodología del antes y después 

del test, para ver la variación y determinar la brecha, utilizando herramientas de 

ingeniería (DAP, registros, costos/beneficios, toma de tiempos, evaluación de lo 

mismo, entre otros recursos). 

No obstante, este trabajo es un estudio de investigación de tipo aplicada, con un 

enfoque cuantitativo, con una confiabilidad precisa y exacta, de diseño pre 

experimental, utilizando la técnica de observación con el instrumento de fichas de 

registro, reportes, la cual toda la tesis estuvo validada por el juicio de expertos.  

La población estuvo compuesta por la producción de piezas mecanizadas 30 días 

antes y 30 días posteriormente, para la confiabilidad del instrumento se realizó la 

prueba de normalidad Shapiro Wilk; los datos obtenidos fueron analizados y 

procesados por el software, SPSS.  

Teniendo una conclusión que la aplicación del SMED aumenta significativamente la 

productividad en 34.5%, ya que se obtuvo de una diferencia de 0.158 

(0.4587<0.6168), resultados obtenidos del antes y después del test de 

productividad. Con una significancia bilateral menor a 0.05 (0.000), al nivel de 

confianza del 95%.  

Palabras claves: SMED, Productividad, Producción Costos/Beneficios. 
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ABSTRACT 

The present investigation, entitled " Application of the SMED tool to improve 

productivity in the area of metalworking industry Montes S.A.C., Puente Piedra, Lima 

2017. Its general objective was to determine how the Application of the SMED tool 

to improve productivity in the area of metalworking industry Montes S.A.C., Puente 

Piedra, Lima 2017. According to López, Hilda (2016), the SMED methodology 

increases productivity, reducing preparation times and changing the model of the 

different products online. In this way, in the present work, productivity was measured 

under the effectiveness and efficiency, applying a methodology before and after the 

test, to see the variation and determine the gap, using engineering tools (DAP, 

records, costs / benefits, of times, evaluation of the same, among other resources). 

However, this work is a research study of applied type, with a quantitative approach, 

with a precise and accurate reliability, of pre-experimental design, using the 

technique of observation with the instrument of record cards, reports, which all the 

Thesis was validated by the expert judgment. 

The population was composed of the production of machined parts 30 days before 

and 30 days later, for the reliability of the instrument the Shapiro Wilk normality test 

was performed; the data obtained was analyzed and processed by the software, 

SPSS. 

Having a conclusion that the application of SMED significantly increases productivity 

by 34.5%, since it was obtained from a difference of 0.158 (0.4587 <0.6168), results 

obtained before and after the productivity test. With bilateral significance less than 

0.05 (0.000), at the 95% confidence level. 

Keywords: SMED, Productivity, Production, Costs / Benefits. 
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