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RESUMEN 

 

 

El presente trabajo de tesis, es de clase cuantitativo, diseño cuasi experimental, 

cuyo objetivo es mejorar la productividad aplicando herramientas del Lean 

Manufacturing como es el SMED, Kanban y la reducción del desperdicio de la 

materia prima en el proceso de corte de acero de una empresa metalmecánica. 

Para ello se utilizaron los fundamentos de Socconini, D' Alessio, Hernández, 

Tamayo para el desarrollo de esta investigación, quienes aportan las técnicas y 

bases teóricas para implementar las herramientas del lean manufacturing y permita 

reducir los desperdicios del proceso de corte de acero y así aumentar su 

productividad. 

Para ello se efectuó una recopilación de los resultados antes de la implementación, 

así como su análisis, permitiendo determinar los problemas presentes en el proceso 

de corte de acero, así como el despilfarro en recursos utilizados (horas hombre, 

maquinas, material), de esta manera se pudo determinar las acciones para la 

implementación de las herramientas del lean manufacturing. 

Terminada la etapa de implementación de las herramientas del lean manufacturing 

de la presente investigación, sus resultados conducen a la conclusión de que la 

aplicación del lean manufacturing como herramienta del mejoramiento continuo 

permite eliminar aquellas actividades que no agregan valor al proceso productivo.  

Palabras claves: Lean Manufacturing, Productividad, Desperdicio, SMED, Kanban. 
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ABSTRACT 

 

 

The present work of thesis, is quantitative, quasi-experimental design, whose goal 

is to improve productivity by applying Lean Manufacturing tools such as SMED, 

Kanban and the reduction of raw material waste in the steel cutting process of a 

metalworking company. 

For this, the foundations of Socconini, D 'Alessio, Hernández, Tamayo were used 

for the development of this research, who provide the techniques and theoretical 

bases to implement lean manufacturing tools and to reduce the waste of the steel 

cutting process and thus increase your productivity 

To this end, a compilation of the results before the implementation was made, as 

well as its analysis, allowing to determine the problems present in the steel cutting 

process, as well as the waste in resources used (man hours, machines, material), 

of this It was possible to determine the actions for the implementation of lean 

manufacturing tools. 

After the implementation stage of the lean manufacturing tools of this research, its 

results lead to the conclusion that the application of lean manufacturing as a tool of 

continuous improvement allows eliminating those activities that do not add value to 

the productive process. 

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Waste, SMED, Kanban 

 

 

 

 

 

 

 

 


