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RESUMEN 

 
La presente investigación titulada “Implementación de la herramienta SMED para 

mejorar la productividad en la fabricación de bridas en el área de metalmecánica de 

la empresa Tornos Ismael, Ate-2020, para ello se determinó el problema general 

¿De qué manera la Implementación de la Herramienta SMED mejora la 

productividad en la fabricación de Bridas en el Área de Metalmecánica de la empresa 

Tornos Ismael? 

La investigación es de tipo aplicada, porque se va a resolver la baja productividad 

de bridas en la empresa Tornos Ismael EIRL, de enfoque cuantitativo, se realiza de 

manera secuencial, primero del planteamiento del problema en la empresa, para 

después realizar la revisión de la literatura para poder plantear hipótesis y 

comprobar si la Implementación de la herramienta SMED mejora la productividad y 

comprobar las hipótesis planteadas, de nivel explicativo debido a que se describe la 

situación de estudio y se trata de dar respuesta al por que del objeto que se investiga 

utilizando el método deductivo, diseño experimental 

– pre experimental, la población estuvo representada por la fabricación de bridas 

durante 15 semanas antes y después de la implementación siendo la muestra no 

probabilístico-intencional, ya que los datos de la muestra son seleccionados por 

conveniencia, se trabajó con el total de bridas fabricadas en 15 semanas antes y 

después. La técnica utilizada para recolectar los datos fue la observación y 

medición directa los instrumentos utilizados fueron los siguientes formatos: formato 

de tiempo de parada de máquina, formato para calcular la disponibilidad, formato 

de productividad. 

Para el análisis de los datos se analizaron en SPSS V. 22, de manera descriptiva e 

inferencial utilizándose tablas y gráficos lineales. Así mismo, para validar mi 

hipótesis se realizó la Prueba de Normalidad de Shapiro Wilk por que la muestra 

era menor que 30, donde se determinó que los datos provienen de una distribución 

normal por lo que se realizó pruebas paramétricas de EP prueba T student para la 

eficiencia antes y después, para la eficacia de determinó que la muestra no es 



normal por lo que se utilizó el EP no paramétricas de Wilcoxon, para productividad 

antes y después de determinó que la muestra es normal por lo que se utilizó el EP 

paramétricas prueba T student. Finalmente rechazó la hipótesis nula aceptando la 

hipótesis de investigación y se concluyó que al implementar la herramienta SMED 

de logró mejorar la productividad en un 22 %. 

Palabras Clave: SMED, productividad, eficiencia, eficacia. 



  

ABSTRACT 
 

The present research entitled "Implementation of the SMED tool to improve the 

productivity of the flange manufacturing process in the area of metalworking of the 

company Tornos Ismael, Ate-2020, for this the general problem was determined in 

what way the implementation of The SMED Tool improves the productivity of the 

Flanges manufacturing process in the Metalworking Area of the company Tornos 

Ismael, 

The research is of the applied type, because the low productivity of flanges in the 

Cánovas company will be resolved, with a quantitative approach, it is carried out 

sequentially, first of the problem approach in the company, and then to carry out 

the literature review for to be able to hypothesize and verify if the implementation 

of the SMED tool improves productivity and check the hypotheses raised, of 

explanatory level because the study situation is described and it is a question of 

answering the why of the object that is investigated using the method deductive, 

experimental design - quasi- experimental, the population was represented by the 

manufacture of flanges for 15 weeks before and after the implementation being the 

non-probabilistic-intentional sample, since the data of the sample are selected for 

convenience, we worked with the total of flanges manufactured in 15 weeks before 

and after. The technique used to collect the data was the observation and direct 

measurement. The instruments used were the following formats: machine stop time 

format, format to calculate availability, productivity format. 

For the analysis of the data, they were analyzed in SPSS V. 24, in a descriptive and 

inferential way, using tables and linear graphs. Likewise, to validate my hypothesis, 

the Shapiro Wilk Normality Test was performed because the sample was less than 

30, where it was determined that the data came from a normal distribution, so 

parametric tests of EP student test for the efficiency before and after, for the 

effectiveness of determined that the sample is not normal so we used the 

nonparametric Wilcoxon EP, for productivity before and after determined that the 

sample is normal so we used the parametric EP test T student Finally, the null 

hypothesis was rejected, accepting the research hypothesis and it was concluded 

that by implementing the SMED tool it was able to improve productivity by 22%. 

 
Keywords: SMED, productivity, efficiency, effectiveness. 
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