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RESUMEN

La presente tesis tuvo como objetivo la Aplicacion de la metodologia SMED para incrementar
la productividad del area de mecanizado en tornos convencionales de la empresa Sergo
Industrial S.A. por lo se logré obtener los resultados esperados ya que se logro reducir los
tiempos de cambio de la maquina en un 90% para de esta manera incrementar la

productividad y compensar la necesidad de los clientes, fabricando en los tiempos estimados.

La presente tesis se desarrollé dentro de las subestructuras de la empresa Sergo Industrial S.A.
la cual se encuentra ubicada en Fébricas 206, Cercado de Lima 15081, donde se realizé una
muestra de 15 dias antes de la aplicacion de la metodologia SMED Y 15 dias después, la cual
fue posible con la colaboracion de los obreros de la empresa se recolecto los datos de la
variable independiente asi como también de la dependiente, con el apoyo de las fichas de

recoleccion de datos en las cuales se tomo las medidas de investigacion.

Las fichas (instrumentos de recoleccion de datos) se sometid al juicio de tres expertos en el
tema, en lo cual los datos se recolectaron durante el periodo de la investigacion los cuales
fueron procesados por el SPSS para realizar la estadistica inferencial , en donde se realizé la
prueba de normalidad en donde los datos no provienen de una provienen de una distribucién
normal por lo cual se realiz6 la prueba Shapiro-Willk, asi mismo también se utiliz6 el
Microsoft Excel para desarrollar la estadistica descriptiva en lo cual se ha demostrado que
Aplicacion de la metodologia SMED se logré incrementar la productividad en un 86% en la

empresa Sergo Industrial.

Palabras claves: Metodologia SMED, productividad, eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

The objective of this thesis was the application of the SMED methodology to increase the
productivity of the machining area in conventional lathes of the company Sergo Industrial S.A.
so it was possible to obtain the expected results since it was possible to reduce the machine
change times by 90% in order to increase productivity and compensate the customers' needs,

manufacturing in the estimated times.

The present thesis was developed within the substructures of the Sergo Industrial S.A. which is
located in Factories 206, Cercado de Lima 15081, where a sample was made 15 days before the
application of the SMED methodology and 15 days later, which was possible with the
collaboration of the workers of the company was collected the data of the independent variable
as well as the dependent one, with the support of the data collection cards in which the research

measures were taken.

The files (data collection instruments) were submitted to the judgment of three experts in the
subject, in which the data was collected during the investigation period, which were processed
by the SPSS to perform the inferential statistics, where The normality test, where the data does
not come from one, comes from a normal distribution, which is why the Kolmogorov test was
carried out, and Microsoft Excel was also used to develop the descriptive statistics in which it
has been demonstrated that Application of the methodology SMED was able to increase
productivity by 86% in the company Sergo Industrial.

Keywords: SMED  methodology, productivity, efficiency and  effectiveness.
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