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RESUMEN 

El presente estudio tiene como objetivo principal determinar cómo la aplicación 

de SMED en el proceso de cambio de estación de Elmer posterior mejora la 

productividad en la máquina PI-8 en la empresa Kimberly Clark, Perú Lima 

2017, el diseño metodológico es pre-experimental, de tipo aplicativo y 

explicativo con un enfoque cuantitativo y con un corte longitudinal, con una 

misma población y muestra conformada por la producción de pañales de 24 

turnos en los que se realiza el cambio de estación de Elmer Posterior de la 

máquina PI-8 en Kimberly Clark Perú. Las técnicas empleadas fueron en 

análisis documental, y la observación experimental y de campo valiéndose de 

instrumentos como fueron la ficha de inspección técnica, hoja de registro 

mensual y una ficha de observación. Los resultados de la investigación dan a 

conocer, que mediante la aplicación del SMED se puede mejorar los tiempos en 

cambios de estación, también se redujo el porcentaje de máquina parada, todo 

esto sumado a un mayor nivel de competencia de los operadores dio como 

resultado tener la máquina disponible mucho más tiempo. Finalmente, podemos 

concluir que la aplicación de SMED en el proceso de cambio de estación de 

Elmer posterior mejora la productividad del 52.2% al 72% en la máquina PI- 8 en la 

empresa Kimberly Clark. 

 

Palabras claves: metodología SMED, productividad, eficiencia, eficacia. 
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ABSTRACT 

 

The main objective of this study is to determine how the application of SMED in 

the Elmer posterior station change process improves productivity in the PI-8 

machine at Kimberly Clark, Peru Lima 2017, the methodological design is pre-

experimental, applicative and explanatory type with a quantitative approach and 

with a longitudinal section, with the same population and sample conformed by the 

production of panels of 24 shifts in which the change of Elmer posterior station of 

the PI-8 machine is made in Kimberly Clark Peru . The techniques used were in 

documentary analysis, and experimental and field observation using instruments 

such as the technical observation file, monthly record sheet and an observation 

form. The results of the research can be improved, through the application of 

SMED you can change the times in changes of season, you can also reduce the 

percentage of the machine stopped, all this added to a higher level of competition 

of operators the machine available much longer. Finally, we can conclude that the 

application of SMED in the Elmer posterior station change process improves 

productivity from 52.2% to 72% in the PI-8 machine in the company Kimberly 

Clark. 

 

Keywords: SMED methodology, productivity, efficiency, effectiveness. 


