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RESUMEN

El proyecto se desarrollo con la Aplicacion de la metodologia SMED en el proceso
de llenado de paquetes para incrementar los indicadores de PRODUCTIVIDAD de
la linea de galletas rellenas en una empresa de consumo masivo, mediante el
factor Parcial de toneladas de galletas producidas entre el Rendimiento de la
mano de obra de trabajo, el cual se utilizo como herramienta de aplicacion el
SMED, del autor José Cruelles de Ingenieria de Métodos ,el cual define que es
una metodologia de gran ayuda a mejorar el tiempo de tareas de cambio de
maquina y utillajes para dar el maximo aprovechamiento del equipo, siendo su
primera etapa de, separacion de tareas internas y externas ,segundo, conversion
tareas internas en externas y por ultimo perfeccionar y/o estandarizar las
operaciones internas y externas.

PRODUCTIVIDAD, del autor José Cruelles de Productividad e incentivos, el cual
menciono en su definicién, que es un indice que mide la relacion existente entre la
produccion realizada y la cantidad de factores o insumos empleados en
conseguirlas, utilizando como medicion a la eficiencia y eficacia. La metodologia
que se empleo fue el siguientes, estudio con enfoque Cuantitativo, se trabajé con
el tipo de investigacion aplicada, el nivel de investigacion descriptivo explicativo,
con disefio de investigacion cuasi experimental , con una poblacion de estudio
del dato de produccién en 06 meses, con una muestra tomada de igual
cantidad de 06 meses de produccién , para la confiabilidad de este proyecto se
trabajé con el paquete estadistico SPPS, el cual se tuvo como resultado el
incremento de productividad en la linea de galletas rellenas en un valorizacion
porcentual de 15.83 %, es decir de 0,0758 a 0,0878 de toneladas de galletas
producidas por hora hombre de trabajo, se llegé a la conclusion que es un trabajo
de investigacion de gran ayuda en mejoras de la produccion, y por ende aumento
de productividad de factor parcial de la linea de galletas rellenas ,se manifesto la
recomendacion de este proyecto de investigacion, se analice y aplique en las
otras lineas de la empresa de similar funcionamiento.

Palabras claves: SMED,”Single minute Exchange of Die”, Productividad,

Eficiencia, Eficacia, Produccion.

Fuente: Elaboracion Propia
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ABSTRACT

This project was developed with the Implementation of the SMED methodology in
the filling of packages to increase productivity indicators line filled cookies in a
consumer products company by the Partial factor tons of biscuits produced
between the performance of hand construction work, which was used as a tool for
implementing the SMED, the author José Cruelles Engineering Methods, which
defines a method of great help to improve worktime change machine and tooling
to give the maximum utilization of equipment, with the first stage of separation of
internal and external tasks, second, converting internal tasks into external and
ultimately improve the internal and external operations. PRODUCTIVITY, author
José Cruelles of "Productivity and incentives” which mentions in its definition,
which is an index that measures the relationship between the production realized
and the number of factors or inputs used to achieve them, using measuring
efficiency and effectiveness. The methodology empelo was the following, study
with a quantitative approach, worked with the kind of applied research, the level of
explanatory research, design pre-experimental research, with a population of 12-
month study of production data, with a sample taken from the same amount of 12
months for the reliability of this project worked with Cronbach's alpha, it resulted in
increased productivity in the line of filled cookies in 13,53%, tons of biscuits
produced by hour working man, it was concluded that it is a research project of
great help in improvements in production, and thus increased partial factor
productivity line filled cookies, the recommendation of this research project said it

is analyzed and applied in other lines of business in a similar operation.

Keywords: SMED, "Single Minute Exchange of Die”, Productivity, Efficiency,
Effectiveness, Production.

Fuente: Elaboracion Propia
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