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RESUMEN 

La presente tesis es de tipo cuantitativo y pre-experimental. Objetivos: determinar 

de qué manera la aplicación de la herramienta SMED mejora la productividad en la 

línea de producción de calzados deportivos de cuero en la empresa 3GSG S.A. 

Método de investigación: aplicada y explicativa con la finalidad de establecer la 

influencia de sus variables y demostrar que mediante la herramienta SMED se 

puede incrementar la productividad de unidades producidas por hora. Para esta 

investigación el problema principal se concentra en el área de aparado de la 

empresa 3GSG, en donde existe paradas excesivas de preparación de máquina de 

un producto a otro, esto se debe principalmente por falta de un estudio adecuados 

actividades internas y externas, y la correcta ubicación de los materiales. 

Población: 40 días de trabajo Muestra: días de trabajo, 40 días pre-test y 40 días 

pos-test. Resultados: se demostró que la herramienta SMED mejora la 

productividad en la línea de producción de calzados de cuero. Se obtuvo después 

de la aplicación una productividad de 5.18 und./HM de 4.91 und./HM en promedio. 

Conclusión: que el resultado del análisis descriptivo de la variable independiente, 

herramienta SMED, se demostró que el tiempo de preparación se redujo a 8.72 

min. de 40.87 min., es decir un 78.66% y que el resultado del análisis inferencial de 

la variable dependiente, productividad, se demostró que los datos son no 

paramétricos con la prueba de normalidad (Kolmogorov-Smirnov) y con la prueba 

de medias, prueba Z, se obtuvo que la 𝜇𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠(4.91) < 𝜇𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢é𝑠(5.18), por lo tanto 

se rechaza la hipótesis nula (H0) y se acepta la hipótesis del investigador (H1) y 

con una significancia de 0.00. 

Palabras clave: Herramienta SMED, Productividad y Proceso de fabricación de 

calzados.  
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ABSTRACT 

 

This thesis is quantitative and pre-experimental type. Objectives: The application 

of the SMED tool improves productivity in the production line of sports leather  shoes 

company 3GSG S.A. Method of research: applied and explanatory in order to 

establish the influence of the variables and to demonstrate that by thorough the 

application of SMED tool can the productivity of units produced per hour can increse. 

For this research, the main problem is focus in the area to sewing of company 

3GSG, where there is excessive machine-stop one product to another, this is mainly 

due to lack of a suitable internal study and external activities, and the correct location 

of materials. Population: 40 working days. Sample: working days, 40 days pre-test 

and post-test 40 days. Results: SMED tool showed that the productivity improves 

in the production line of leather footwear. After applying the SMED tool productivity 

of 5.18 und./HM to 4.91 und./HM on average. Conclusion: the result of the 

descriptive analysis of the independent variable, SMED tool, it was shown that the 

preparation time was reduced of 8.72 min. to 40.87 min., to a 78.66% and that the 

result of inferential analysis of the dependent variable, productivity, showed that the 

data is nonparametric with normality test (Kolmogorov-Smirnov) and the test means, 

test Z was obtained before the μ (4.91) <μ after (5.18) therefore the null hypothesis 

(H0) is rejected and research hypotheses  (H1) is accepted with a significance of 

0.00. 

Keywords: Tool SMED, Productivity and footwear manufacturing process. 


