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Resumen

El estudio tuvo como objetivo general determinar que la implementacion de la
herramienta SMED, mejora la productividad en area de envasado de alimentos
para la empresa Megalogistica GEO E.I.R.L. 2023, de tipo aplicada con enfoque
cuantitativo y de disefio experimental. La poblacion fue estudiada dentro del area
de envasado, la cual fue conformada por 5 operarios, 1 maquinista, 1 supervisor
y 1 ingeniero de calidad, para esto se tuvo que obtener una recoleccion de datos
en base a los instrumentos tales como una guia de observacion, la cual se obtuvo
informacion a través de la visualizacion y con una ficha de recoleccion de datos
se pudo obtener un registro total de la produccion mensual al empezar y al
terminar el proceso, se pudo evidenciar que en el area de envasado existen
actividades las cuales son un retraso en la produccién y productividad. Se logro
concluir que al implementar la Herramienta SMED se increment0 la productividad
de la empresa de 29.73 Kg/hh a 31.52 Kg/hh, dado que existe una reduccién en
las operaciones de la empresa las cuales empezaron con un tiempo de 238,12
min (3,9 horas) y se redujo el tiempo de las operaciones a 3,55 horas, la cual se
obtuvieron resultados de tiempo favorables para la empresa como también en
los niveles de la productividad.

Palabras clave: Herramienta SMED, productividad, eficacia, eficiencia,

actividades internas, actividades externas.
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Abstract
The general objective of the study was to determine that the implementation of
the SMED tool improves productivity in the food packaging area for the company
Megalogistica GEO E.I.R.L. 2023, applied type with a quantitative approach and
experimental design. The population was studied within the packaging area,
which was made up of five operators, one machinist, one supervisor and one
quality engineer. For this, data collection had to be obtained based on
instruments such as an observation guide, which information was obtained
through visualization and with a data collection sheet it was possible to obtain a
total record of the monthly production at the beginning and at the end of the
process, it was possible to show that in the packaging area there are activities
which They are a delay in production and productivity. It was concluded that by
implementing the SMED Tool, the company's productivity increased from 29.73
Kg/hh to 31.52 Kg/hh, given that there is a reduction in the company's operations
which began with a time of 238.12 min (3.9 hours) and the operations time was
reduced to 3.55 hours, which resulted in favorable time results for the company

as well as productivity levels.

Keywords: SMED tool, productivity, effectiveness, efficiency, internal activities,

external activities.



INTRODUCCION

A nivel internacional, se observan demasiados desafios en las industrias
de proceso de envasado, Dando como resultado una disminucion en la
eficiencia o rendimiento debido a diversos factores. Uno de ellos es la
perdida de tiempos en un proceso productivo, los deshechos generados
por un mal proceso y que la calidad de la materia prima no sea la ideal,
generando repercusiones tanto para los clientes como para la empresa en
términos economicos (Diaz, 2020).

Es esencial tener presente que la productividad desempeiia un papel
crucial en el bienestar de la economia global, las empresas experimentan
numerosos desafios, especialmente debido a la falta de estandarizacion en
sus actividades, lo que resulta en pérdidas significativas de tiempo
improductivo (Minor, 2016).

A nivel nacional, las empresas en el Perl cuentan con varias areas de
produccion, en donde cada dia surgen problemas que afecta la
productividad y existen problemas recurrentes en sus areas de envase y
empaque, las cuales generan un retraso con O6rdenes de pedidos
establecidos y por ende pérdidas y costos. La situaciéon de la industria de
alimentos en el Peru, no es muy diferente y se caracteriza por tener una
amplia diversidad de productos, diferentes grados de tecnologia, variedad
en capacidad productiva. Entre tanto, todas ellas estan conscientes de la
vital necesidad de mejorar los indices productivos que garanticen los
estandares de ganancias y calidad (Miguel angel, 2016)

En el ambito agrario, la disminucién de la productividad se atribuye a
diversos factores, como la carencia de capacitacion del personal operativo,
el excesivo desperdicio de materia prima y la ausencia de un control
efectivo en la produccion. Estos elementos impactan directamente en el
desarrollo del proceso productivo, resultando en pérdidas econdmicas

significativas para las empresas (Namuche y Zare, 2016)

Las empresas han dado gran importancia en desarrollarse de acuerdo con
las exigencias del mercado. Debido a los constantes avances tecnoldgicos,
los nuevos estandares de calidad establecidos y la mejora de los procesos

productivos en las areas de envasado, su realidad es que se han vuelto



mas rigurosas. Para lograr estas expectativas se debe alcanzar un
crecimiento completo de la empresa industrial y se pueden mejorar los
meétodos de operaciones de envasado, ya que estos son los responsables
de mantener niveles competitivos de eficiencia y calidad.

A nivel local, Las empresas de nuestra localidad de industrias molineras
tienen diversos problemas en su area de produccion, Se examino el
procedimiento de envasado del arroz junto con las practicas
desorganizadas y habitos ineficientes del personal, resultando en una
produccion reducida en un tiempo méas extenso. Se concluyé que estos
problemas son responsables de la baja productividad, ya que hay una falta
de atencién en el rendimiento individual de los empleados, no se realiza
una medicién precisa de su desempefio, y no se determina cuan
eficientemente el personal puede producir el producto en un periodo
especifico. Ademas, la gestibn muestra un involucramiento limitado en
términos de control sobre la materia prima. Segun Alvaro y Angie (2022)
El presente estudio, tiene como propadsito identificar la mejora que logra la
empresa después de la implementacién de la herramienta SMED, en los
procesos del envasado y con esto facilitar informacion. Es por ello que la
presente investigacion tiene las siguientes justificaciones:

Justificacion tedrica, esta orientada al desarrollo de teorias basadas en la
herramienta SMED y permite la mejora de las empresas, por medio de la
reduccion de tiempos de configuracion, asi mismo existen diversos
articulos, libros, tesis sobre el tema a nivel nacional e internacional.
Justificacidon practica, ya que se busca que en el futuro la empresa Mega
logistica, se adapte a la implementacion de la herramienta SMED, en su
area de envasado para que pueda reducir costos y aumentar la rentabilidad
que brinda el correcto uso de esta metodologia.

Se formulo el siguiente problema de investigacion: ¢ Cual sera el efecto de
la herramienta SMED en la mejora de la productividad del area de
envasado de alimentos para la empresa “; Megalogistica E.I.R.L., 20237
Se tuvo como objetivo general: Determinar que la implementacion de la
herramienta SMED, mejora la productividad en area de envasado de
alimentos para la empresa Megalogistica GEO E.I.LR.L. 2023. Los

siguientes objetivos especificos fueron los siguientes: Diagndstico de la
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situacion actual de tiempos y actividades que se ejecutan en el proceso de
envasado de alimentos para la empresa Megalogistica GEO E.l.LR.L.,
2023; desarrollo de las actividades de la herramienta SMED, en el area de
envasado de alimentos para la empresa Megalogistica GEO E.I.R.L.,
2023.y realizar un diagnodstico luego de la implementacion de la
herramienta SMED en el area de envasado de alimentos para la empresa
Megalogistica GEO E.I.LR.L. 2023.

Se planteé la siguiente hipotesis general: La implementacion de la
herramienta SMED mejora significativamente la productividad del area de
envasado de alimentos para la empresa Megalogistica GEO E.I.R.L., 2023
y la hipétesis nula fue: La implementacion de la herramienta SMED no
mejora la productividad del &rea de envasado de alimentos para la empresa
Megalogistica GEO E.I.R.L., 2023.



MARCO TEORICO

Se recolecto como referencia a nivel internacional a Pertuz (2018) y su tesis
titulada “La aplicacion de la metodologia SMED con el proposito de
disminuir los tiempos de preparacion (Set Up) en las maquinas
encapsuladoras de una empresa farmacéutica en Barranquilla” el enfoque
principal de este proyecto es el de utilizar el método SMED como una
herramienta efectiva para reducir los tiempos de alistamiento en la maquina
encapsuladora, con el fin de mejorar la productividad de la empresa
farmacéutica ubicada en la ciudad de Barranquilla. El estudio fue
descriptivo, enfocado en el disefio y gestion de suministro, asi mismo el
meétodo fue deductivo para el analisis de la maquina encapsuladora, se
tomdé como muestra los datos existentes de los tiempos de la maquina,
donde se utiliz6 la técnica de examinacion directa. Los hallazgos
identificados en la investigacion evidenciaron que existié una disminucion
de 240 minutos a 150 minutos logrando una reduccién de 1h y 30 minutos.
Se logro concluir gue esta metodologia reduce el tiempo y permite que este
actualizado y esta en constante evolucion al mercado mejorando con un
nivel de competitividad alta, mejorando los niveles y estandares requeridos,
incrementando la productividad en la zona de empaque, y si existe una
diferencia estadisticamente

En el panorama nacional como primer referente se tiene a Salinas (2020),
En su trabajo de tesis titulado "Aplicacion del método SMED para elevar la
productividad en la linea de corte de la empresa KASPI S.A.C.", Carabayllo,
20207, tuvo como finalidad lograr determinar la forma en el método eleva la
productividad en la zona de corte para la empresa. Su estudio fue de tipo
aplicada, ademas logrando tener un nivel explicativo, donde estudia los
factores que contribuyeron a niveles bajos en la produccion, con un enfoque
cuantitativo, los datos se midieron a través de instrumentos fiables como:
registro de tiempo de actividades, cronometro y se utilizé la técnica de
observacion para registrar toda la informacion. Los resultados dieron que
luego de aplicar el SMED la eficiencia fue de un 92% lo cual anteriormente
fue de 84%, demostrando el aumento de un 8%. Se logré concluir que los

resultados obtenidos al aplicar la herramienta SMED, han sido productivos,



eficiente y eficaz, han permitido que se incremente la productividad ya que
se pudo estandarizar el tempo y mejoro el método que se estaba utilizando.
Asi mismo el estudio de Diaz (2018) titulado “La implementacién de la
metodologia SMED con el objetivo de disminuir los tiempos de cambio de
formato en la linea de embotellado de Bebidas Refrigerantes S.A”. La
prioridad de este proyecto es la de implementar estd metodologia en la
companiay En la llenadora H&K VF, se busco reducir los lapsos asociados
al cambio de formato de su linea de embotellamiento L-B22. Se ultilizo el
diagrama de analisis de procesos (DAP) para identificar los cambios en el
formato antes y después de la aplicacion, asi mismo los pasos
correspondientes. Los resultados que se lograron obtener fueron demostrar
gue por medio de la aplicacion se pudo reducir el tiempo de cambio de 1.5
h a 0.87 horas, generando una reduccion en las actividades de 22 a 20
items. Se logré concluir que, al afiadir esta herramienta, aumentan los
indices de produccién de la maquina reduciendo sus tiempos muertos y en
cuanto a los cambios de los formatos.

Finalmente se tomo el estudio de Rios (2017) En la investigacién titulada
"Implementacién de la técnica SMED para mejorar la eficiencia del area de
impresion en Contometros Especial S.A.C., Los Olivos, 2017", se propuso
analizar como la aplicacion de SMED puede contribuir al incremento de la
productividad en el &ambito de impresién de la empresa. Se utilizd
produccion, la fabricacién de bobinas de plastico por kg durante el periodo
de un me (30 dias) antes y luego de aplicarla, asi mismo la técnica que se
uso fue la observacion directa de los hechos referente a los tiempos de
paros y ajustes del encendido de la maquina, debidamente con sus
instrumentos para su recopilacion de informacion. Los resultados del
estudio lograron demostrar que el promedio antes de aplicar SMED fue de
0.59 y luego de su implementacién fue de .94 logrando una mejora en la
productividad del 35%. Logrando concluir que la productividad antes y
después permitié datos mas precisos en base a la productividad y siendo
esto posible el buen manejo de la implementacién del SMED.

En el plano local se toma como referencia el estudio de Sifuentes (2017),
en su investigacion “Aumento de la productividad en una compafia

especializada en envases flexibles mediante la aplicacion de la herramienta
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Single Minute Exchange of Die (SMED)”, con el propésito de establecer una
cadena productiva eficaz en la zona de impresion, en pocas palabras
efectuar la programacién productiva y poder continuar con el procedimiento
hacia el cumplimiento de la fecha de entrega al cliente. Fue un estudio
descriptivo, donde observo y describié el fenbmeno como parte de la
investigacion, ademas de ser de tipo aplicada, donde se logré tomar como
muestra las dos maquinas de trabajo de las cuales cada uno tenia
operaciones distintas en su forma. Resalta la técnica de la observacion y
los instrumentos aplicados para el estudio de tiempos. Los resultados
dieron como conclusion que el estudio al implementar esta herramienta en
la empresa se obtuvieron resultados positivos, logrando asi un visto bueno
por parte de la gerencia general, ya que se pudo reducir los procesos que
se realizaban cuando la maquinaria estaba parada, permitiendo
incrementar los productos que se realizaban y asi entregar a los clientes de
manera mas rapida.

Herramienta SMED

La palabra SMED es el acronico en ingles de “Single Minute Exchange Of
Die, lo que al traducirla al espanol significaria “Cambio de actividad en
menos de 10 minutos” ,la herramienta SMED es utilizada para la mejora
continua y su objetivo de implementarla en un area es la de reducir los
tiempos en las que se pueden identificar operaciones que retrasan la
produccion, en estos tiempos SMED es aplicable para las operacién que
realizan un cambio de producto en todo tipo de equipo y maquinara de
produccion (Conexion ESAN, 2021).

Para Hernandez (2013) esta herramienta se desarrolla por medio de un
conjunto de estrategias que tienen como finalidad de tomar los datos del
proceso de produccién y reducir las grandes pérdidas de tiempo que se
pueden detectar, existen dos tipos de operaciones en las cuales se puede
detectar las actividades que se realizan y determinar el tiempo que se
realizan, las cuales son interna y externa.

Segun Armando (2018) sirve para reducir los paros y detenciones de las
maquinas 0 equipos ya que esta tiene el objetivo de aumentar la
disponibilidad en su produccién y la de utilizar eficientemente toda la linea

produccion que genere el equipo, con la reduccion de tiempos de una
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operacion incrementa la OEE, al igual que incrementa la obtencion de mas
producto fabricado e incrementa su productividad.

En todo proceso de producciéon de una maquina o equipo existen dos
conceptos importantes que se utilizaran en todo momento para la aplicacion
de SMED.

Pasos pararealizar la herramienta SMED

Existen pasos para poder corregir disminuir los tiempos en la preparacion

de un area, siendo estas las siguientes:

1) Generar conciencia sobre la relevancia que tiene la disminucién de los
tiempos de preparacion para las operaciones y actividades de la
empresa.

2) Sensibilizar a los empleados respecto a esta problematica y prepararlos
a través de capacitacion y entrenamiento, con el objetivo de aumentar la
productividad y reducir costos mediante la eficiente reduccion de los
tiempos de preparacion.

3) Cambiar la mentalidad de los directivos y profesionales respecto a las
técnicas y enfoques para analizar y mejorar los procedimientos.

Aplicacion de SMED

Este método permitira reducir y cambiar los tiempos de paro que no son

utilizados para la produccién y mejorarla, las ventajas que proporciona son:

- Disminuir el tiempo de preparacion y pasarlo a periodo productivo
- Reducir el tamafio de inventario

- Producir en el mismo dia varias lineas de produccion.

La herramienta SMED consta de 4 etapas:

Tabla 1. Etapas de la Metodologia SMED

ETAPAS ACTUACION
ETAPA PRELIMINAR Estudio de operacion de
cambio
PRIMERA ETAPA Clasificar las tareas

internas y externas




SEGUNDO ETAPA Cambio de tareas

internas en externas

TERCERA ETAPA Verificar las tareas

internas y externas

Fuente: Elaboracion propia con referencia de MTMIngenieros (2013).
Figura 1. Fases para reduccion de tiempo de cambio

tiempo de preparacion

Separacion de fases de
] trabajo en internas y externas

externo interno externo

Reduccion de los tiempos de
2 preparacion internos con
mejoras de método

externo externo

Reduccion de los tiempos de
3 preparacion internos y externos
con mejoras de método

externo  interno  externo

Nota. Extraido de MTMIngenieros (2013).

Al afiadir esta "metodologia” esta directamente asociada a la prioridad de
disminuir los niveles de inventario y optimizar los plazos de entrega. Al
acortar el tiempo requerido para llevar a cabo el cambio de modelo,
Incrementamos nuestra capacidad para efectuar una mayor cantidad de
cambios de modelo, generando lotes de menor tamafo y, como resultado,
planificando plazos de entrega y almacenamiento mas cortos
(MTMiIngenieros, 2013).



Figura 2. Procesos de tiempo de preparacion

tiempo tiempo tiempo
Antes de cambio de produccion muerto

| Lote 1 1 Lote 1 1

I—n—|
Después tiempo tiempo tiempo tiempo tiempo

decambio | de produccién |decambio | de produccion muerto

Nota. Extraido de MTMIngenieros (2013).

Figura 3. Disminucion de tiempo de cambio para aumentar el tiempo de

produccién

tiempo tiempo
Antes de cambio de produccién

tiempo
de cambio

tiempo
de produccion

Después

Aumento del tiempo disponible para producir = Mas capacidad

Nota. Extraido de MTMIngenieros (2013).

Actividades Internas

Las actividades internas dentro de una operacion son las que se realizan
cuando la maquina o equipo este detenido, que no se encuentra operando

y que esta genera retrasos en la produccion.

Segun Francisco Espin (2013) nos dice que una operacién interna son
actividades que se realizan solamente cuando la maquinaria no esta

produciendo y se encuentra detenida.

Tpi=>Tiempos de tareas Internas
N° de tareas




Actividades Externas

Las actividades externas son las que se puede realizar dentro de una
operacion sin interrumpirlas, lo que genera es un cambio en la produccion
dependiendo de la operacién sin tener que detener la maquina o equipo
que se esta utilizando.

Segun Francisco Espin (2013) nos habla que una operacion externa es una
actividad que se puede realizar antes que la maquinaria esta detenida o

gue se puede realizar mientras la maquinaria esta en funcionamiento.

Tpe=>Tiempos de tareas Externas
N° de tareas

Productividad

Segun lo que nos dice (MARTINEZ, 2019) Sefiala que los elementos que
han impactado a la productividad en la actualidad incluyen con la presencia
de labores no productivas o tiempos muertos dentro de las entidades. Por
ello, la implementacién de un enfoque en aquellas areas con desafios en
términos de productividad ha demostrado ser una eleccién acertada. Esto
contribuye significativamente a potenciar la competitividad de las
empresas, permitiendo asi alcanzar de manera efectiva los objetivos

establecidos.

Por otro lado, segin (GUTIERREZ, 2010) los "recursos empleados" se
refieren a aspectos cuantificables, como la cantidad de trabajadores, el
tiempo total empleado y las horas de maquinaria utilizadas. En resumen, la
medicion de la productividad se manifiesta al identificar adecuadamente los

procesos utilizados para generar o preparar ciertos resultados.

Segun lo que nos dice (Muro Sanchez, 2022) Esto implica que los logros
obtenidos pueden evaluarse a través de las unidades fabricadas o las
piezas vendidas, al mismo tiempo que los recursos utilizados pueden ser
cuantificados mediante el nimero de empleados, el tiempo total

empleado, las horas maquina, entre otros.

Productividad = Produccioén inicial / Recursos empleados x H de trabajo
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METODOLOGIA
3.1 Tipoy disefio de investigacion

Para Murillo (2008), La investigacion aplicada, también conocida
como "investigacion practica o empirica”, se distingue por su enfoque
en la aplicacion y utilizacién de conocimientos adquiridos. Este tipo de
investigacion busca implementar y sistematizar practicas basadas en
la investigacion, generando un conocimiento riguroso, organizado y
sistematico de la realidad a través del uso de los resultados de la
investigacion

La finalidad de esta investigacion es la de mejorar la productividad en
el area de envasado de la empresa, por consiguiente, este tipo de
trabajo es una investigacion aplicada

Para Mejia (2014) se entiende como una investigacion cuantitativa a
una recopilacion de datos con el fin de validar hipétesis mediante la
medicidn numérica y el analisis estadistico, con el propésito de
identificar patrones de comportamiento.

Esta investigacion se realizara de una forma ordenada y siguiendo
una secuencia, primero se planteara los distintos problemas que se
puedan presenciar que hagan que no haya una buena productividad,
para después aplicar la herramienta SMED y comprobar como mejoro
la productividad del &rea, es por eso que el enfoque de la investigacion
es cuantitativo.

Enrigue (2020), La investigacion experimental implica la manipulacion
de variables al mantener ciertos elementos bajo control constante,
mientras que se mide y estudia el impacto del resto como sujetos del
experimento.

El disefio de la investigacion es experimental ya que se implementara
una herramienta que podra indicarnos en cuanto ha mejorado la
productividad y asi se realizara una prueba de hipotesis.

Diseflo Pre — experimental:

G O1 O2

=<
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G = Grupo de sujetos
O1 = Productividad Pre
X = Estimulo

O2 = Productividad Post

PRODUCTIVIDAD
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3.2 Variables y operacionalizacion

Tabla2. Matriz de operacionalizacidén de variables

Variable Definicién conceptual Definiciéon Dimensiones Indicadores Escala
Operacional
Segun nos dice Sacristan
(2009), SMED es una Actividades | Tpi=)Tiempos de tareas Internas Razén
herramienta de uso para la Se realizé un célculo internas N° de tareas
. . . de tiempo de
Herramienta | mejora continua que nos -
SMED ermite reducir los tiempos de preparacion de
: P _ P tiempos para ambas
(Independiente) | cambio, lo que aumenta la | gctividades sobre las
flexibilidad, reduce el tiempo de | tareas que se Razon
act!V|dades de !ngct|V|dad y | realizaron. ACtI;/I(:sdeS Tpe=S Tiempos de tareas Externas
mejora la productividad. exiernas N° de tareas
Se realiz los
Para Navarro (2023) es un calculos de la Produccidn inicial
resultado en base al sistema | Productividad Productividad: Recursos empleados x H de trabajo
de produccion total que se teniendo en cugnta e! P_re-Test Razdn
Productividad bii de | bi antes y después, asi| (sin SMED)
roduc |y| a 0 |<=Tn.e e los bienes Y| Licmo el calculo de la
(Dependiente) | servicios, tanto como 10S | productividad
recursos que se utilizaron para | respecto a las horas - .
obtenerlaq P tratl)oa'adas menos y la | roductividad Produccion proyectada .
. ) y Post-Test Recursos empleados x H. de trabajo Razon
maquina (con SMED)

Fuente: Elaboracion propia
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3.3 Poblacion, muestra y unidad de analisis
La implementacion de la herramienta SMED, se realiz6 en la empresa
Mega logistica en donde la poblacion sera un total de 21 actividades
externas e internas dentro del area de envasado, y la muestra sera la
misma a la de la poblacién ya que se esta estudiando en la misma
area, se realizara una toma de mediciones de los procesos que se
obtienen al momento de la produccién y analizar los tiempos perdidos
donde se puede corregir.
La unidad de analisis es cada actividad que se realiza en el area de
envasado de arroz.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla3. Técnicas e instrumentos para la recopilacion de datos

Objetivo Técnica Instrumento

Diagnostico de la situacion
actual de tiempos y
actividades que se ejecutan OBSERVACION CHECK LIST
en el proceso de envasado de DIRECTA (anexo 3)
alimentos para la empresa
Megalogistica GEO E.l.R.L.,
2023

Desarrollo de las actividades

de la herramienta SMED, en

el area de envasado de OBSERVACION DIAGRAMA DE

alimentos para la empresa DIRECTA ANALISIS
Megalogistica GEO E.l.R.L., (anexo 5)
2023

Realizar un diagnostico luego
de la implementacion de la
herramienta SMED en el area ANALISIS
de envasado de alimentos RECOLECCION DOCUMENTAL
para la empresa Megalogistica DE DATOS (Anexo 1y 2)
GEO E.l.R.L. 2023

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5 Procedimientos

El presente trabajo de investigacion se realizd primero teniendo la
aprobacion de la empresa, luego se busca la informacion sobre como
estéa el diagnostico actual de la empresa, encontrando la probleméatica
para darle solucion y teniendo informacion de otros autores vy
metodologias que hablan sobre nuestro trabajo, a esto se procedera
a utilizar técnicas de recoleccion de datos la cual es la observacion y
los instrumentos que se usaran son los analisis documentales y guias
de observacion, luego a ello se dard los resultados de haber
implementado la herramienta con un nuevo analisis de medicion de la
produccion, terminando con discusiones sobre mis resultados,
conclusién y recomendaciones.

Figura 4. Procesos en el envasado de alimentos

1 Inspeccion de la materia prima

= Almacenamiento de la materia prima

1 Envasado de la materia prima

2 Almacenamiento del producto terminado

i ‘ Distribucion del producto terminado

RESUMEN

OPERACION
ALMACENAMIENTO
TRANSPORTE
INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia.

R RN e
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3.6 Método de andlisis de datos
Se realiz6 una comparativa de datos, antes y después de
implementarse la herramienta SMED, asi se podra llegar a una
conclusién en cuanto mejoro la productividad.
Andlisis descriptivo
Pudo realizar una base de datos para las variables, lo que agiliz6 el
analisis de los resultados para interpretar la informacion, se tuvé como
apoyo el programa Excel, al igual que hacer tablas estadisticas para
datos de frecuencia para suma de produccion, actividades internas y
externas y porcentajes.

3.7 Aspectos éticos
Este proyecto de investigacion ha sido considerado teniendo en
cuenta los siguientes aspectos éticos, en primer lugar, la base de la
informacion es verdadera, los datos y registros de la empresa se
obtuvieron de forma honesta, manteniendo el respeto por la empresa
y los colaboradores que trabajan, las fuentes que se emplearon en la
investigacioén, citas y referencias bibliograficas fueron respetadas y
cumpliendo la normativa que la universidad solicita en formato 1SO. El
proyecto de investigacion tuvo el consentimiento y permiso solicitado
por los altos mandos de la empresa, debido a que se esta utilizando

el nombre de la empresa solo para fines de investigacion.
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RESULTADOS
Objetivo especifico 1

Diagnostico de la situacion actual de tiempos y actividades que se ejecutan

en el proceso de envasado de alimentos

4.1 Talento humano de acuerdo a los turnos de trabajo.

Para este objetivo, se aplicé el instrumento de guia de observacién al

grupo de trabajo de la empresa, que estuvo conformado de la siguiente

manera;
Tabla 4. Personal del area de envasado

Equipo de trabajo Cantidad
Supervisor 1
Maquinista 1

Operario 5
Inspector de calidad 1

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla 4 se observa que en el area de envasado

existe un solo equipo de trabajo los cuales estan conformados por: el

supervisor, maquinista, operarios e inspector de calidad. Es importante

resaltar que cada uno es responsable de cumplir con sus actividades y

confirmar la finalizacion del proceso.
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Tabla 5. Funciones realizadas en el area de envasado

EJECUTADO
ACTIVIDADES SI NO

La maquina funciona correctamente 0% | 100%
Se reparten las actividades para mejorar los tiempos
de cambio 100% | 0%
Son faciles de alcanzar las herramientas durante el
cambio de bobina 0% | 100%
Utiliza algun carrito para trasladar la bobina a la
envasadora 0% | 100%
Tiene el manual de operaciones de cambio de como
colocar la bobina 0% | 100%
Se efectian los cambios de acuerdo con los
manuales. 0% | 100%
Estan las herramientas ordenadas correctamente. 0% | 100%
Esta cerca la bobina de otro producto que se va a
envasar. 0% | 100%
El personal responsable comprende suficientemente
los principios técnicos y las consecuencias. 100% | 0%
Existe evidencia de la capacitacion y el trabajo
continuado del equipo. 0% | 100%
Las actividades realizadas durante el proceso de los
productos arrojan resultados conformes con los
tiempos. 0% | 100%
El personal tiene la capacidad para decidir si el
proceso se encuentra bajo control. 0% | 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla 5, se logra observar que, por medio de la

guia de observacion aplicada al grupo encargado de los turnos de

trabajo, el analisis que se obtuvo fue que la mayoria de actividades no

son ejecutadas al 100%, las cuales retratas el proceso de la

productividad de la maquina.

4.2 Situacion actual del proceso de envasado
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Como toma de datos inicial, se hizo un diagrama de andlisis de
proceso para determinar las operaciones que se realizaron en el area
de envasado, las cuales tienen actividades internas y externas

Tabla 6. Diagrama de analisis de proceso del area envasado
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Proceso: Envasado RESUMEN
Fecha: 04/04/2023 SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
—‘— Operacion
Producto: Arroz 8
—C} Transporte
Nombre del operario: P 5
o . 1 Inspeccion
Elaborado por: Heindriech Josef Pérez Ramos 6
. . 4.* Espera
Actividad de la empresa: Compra y Venta de Alimentos 1
4 Almacenaje 1
Total de Actividades realizadas 21
Distancia total en metros 56.50
Tiempo Minutos 238.12

% 3 o 2 § SIMBOLOS PROCESOS
= DESCRIPCION DEL PROCESO Eol 8| E3
5 NI =T N 2
1 | Encender la maquina 1 15.00 l/,.
2 | Traer bobina de envase 1 6.00
3 | Conseguir herramientas para colocar bobina 1 3.30 J\
4 Verificar correctamente el plastico para darle forma de 1 12.00 \\1
bolsa
5 [Verificar el decodificado del lote 1 9.00 *
6 Vgrificar la calibracién del se]la_do y la impresion del 1 11.12 +
namero lote y fecha de vencimiento
7 Verificar la calibracion de los vasos para el peso 1 12.35 )
correcto. P
8 [Subida de sacos a la tolva 1 |15.0] 22.35
9 [Llenado de tolva con el producto 1 2.00
10 | Llenado de carrito con el producto 1 18.00
11 | Llevar el producto a la mesa de empaque 1 | 20| 13.00
12 | Verificar colocacion de bolsas por ruptura 1 5.20 -
13 | Conseguir herramientas para colocar bolsa 1 4.25 .<r
14| nimero ote y feoha de venimiento | 1 as || e
15 | Subida de sacos a la tolva 1 ]15.0| 23.00 l/(
16 | Llenado de tolva con el producto 1 2.00 (
17 | Llenado de carrito con el producto 1 18.19 k
18 | Llevar el producto a la mesa de empaque 1 | 20| 1259 )
19 | Envasar producto a Bolsdn de 25 Unidades 1 7.32
20 [ Llevar los bolsones al pallet 1 | 1.5 | 24.00
21 Coloca’r Pallet con bolsones al 1 1210l 600 \\\.
Almaceén
Tiempo Minutos: 4.0 m [56.5]238.12(s

Observaciones: Ninguna

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: En la tabla 6 se logra que la cantidad de minutos para
finalizar el proceso de envasado es de 238,12 minutos y la distancia
determinada para alcanzar este proceso es de 56,5 metros.

4.3 Medicion de actividades internas y externas

Tabla 7. Analisis de tiempos en el area de envasado durante el mes de abiril

Tiempo total x minuto 5014.32
Tiempo total de actividades internas x minuto 3772.99
Tiempo total de actividades externas x minuto 1241.33

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 5. Tiempo total de actividades internas y externas por minuto

4000.00 3772.99

3500.00
3000.00
2500.00

2000.00

MINUTOS

1500.00

1241.33

1000.00

500.00

0.00
ACTIVIDADES INTERNAS ACTIVIDADES EXTERNAS

Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion: En la tabla 7 y figura 5 se puede observar como las
actividades internas tienen mas minutos y que estan muy por encima

a las actividades externas.
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Figura 5. Productividad del &rea de envasado

28000
57500 27500
[¥a]
& 27000
=L
=
Z 26500
- 26170
o -
25500
PRODUCCION REAL CAPACIDAD PRODUCTIVA

Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion: En la figura 4 se logra observar que la capacidad
productiva es mayor a la produccion real lo cual es posible que existan
inconvenientes respecto a los tiempos o paradas dentro de la
produccion.
4.4 Medicion de la productividad Pre-Test sin SMED
e Produccioén inicial: 26170 kilogramos
e Recursos empleados: 5 trabajadores

e Horas de trabajo: 8 horas por 22 dias

Productividad sin SMED = Produccion inicial
Recursos empleados x H de trabajo

Productividad sin SMED = 26170 kg
5*8*22

Productividad sin SMED = 29.73 kg-HH

Interpretacion: Se logra observar que la productividad sin SMED
genera 29.73 kg-HH en base a la produccion que se realiza en la

maquina.

22



Objetivo especifico 2

Desarrollo de las actividades de la herramienta SMED, en el area de

envasado de alimentos para la empresa “Megalogistica GEO E.l.R.L”,

2023.
Tabla 8. Operaciones internas y externas del area de envasado
Tiempo
N° ACTIVIDAD Minutos | O.I | O.E
1 | Encender la maquina 15.00 X
2 | Traer bobina de envase 6.00 X
3 | Conseguir herramientas para colocar bobina 3.30 X
Verificar correctamente el plastico para darle forma de 12.00
4 | bolsa ' X
5 | Verificar el decodificado del lote 9.00 X
Verificar la calibracion del sellado y la impresion del 1112
6 | numero lote y fecha de vencimiento ' X
Verificar la calibracion de los vasos para el peso 12 35
7 | correcto. : X
8 | Subida de sacos a la tolva 22.35 X
9 | Llenado de tolva con el producto 2.00 X
10 | Llenado de carrito con el producto 18.00 X
11 | Llevar el producto a la mesa de empaque 13.00 X
12 | Verificar colocacién de bolsas por ruptura 5.20 X
13 | Conseguir herramientas para colocar bolsa 4.25 X
Verificar la calibracion del sellado y la impresion del 11.45
14 | ndmero lote y fecha de vencimiento ' X
15 | Subida de sacos a la tolva 23.00 X
16 | Llenado de tolva con el producto 2.00 X
17 | Llenado de carrito con el producto 18.19 X
18 | Llevar el producto a la mesa de empaque 12.59 X
19 | Envasar producto a Bolsén de 25 Unidades 7.32 X
20 | Llevar los bolsones al pallet 24 X
21 | Colocar Pallet con bolsones al Almacén 6.00 X
238.12 | 15 6

Fuente: Elaboracion propia.

Operaciones Internas

178.61 Minutos

Operaciones Externas 59.51 Minutos
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Tiempo de preparacion:
Actividades internas:

Tpi=>Tiempos de tareas Internas
N° de tareas

Tpi=178.61
15

Tpi= 11.90 minutos
Actividades externas:

Tpe=>Tiempos de tareas Externas
N° de tareas

Tpe=59.51
6

Tpe= 9.91 minutos

Interpretacion: Como se puede observar en los resultados que se hizo un
analisis de las operaciones que se realizan en el area de envasado, lo que
nos arroja que el tiempo que las operaciones internas tienen un mayor
tiempo de preparacion en promedio a comparacion de las externas.
Transformacién de operaciones internas en externas

Tabla 9. Operacion 03. Conseguir herramientas para colocar bobina

Operacién Conseguir herramientas para colocar bobina

Actividades 1. Dirigirse al cuarto de almacén.

2. ldentificar el kit de herramientas.

3. Utilizar el kit de herramientas para el cambio de

bobina.
Duracion 3.30 minutos
Encargado Maquinista

Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion: En la tabla 9 se describe muy detalladamente los pasos
gue se realizan en la operacidén de conseguir herramientas para colocar la

bobina y tiempo que se toma para realizar.
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Tabla 10. Operacion 04. Verificar correctamente el plastico para darle forma

de bolsa
Operacion | Verificar correctamente el plastico para darle forma de
bolsa.
Actividades | 1. Cuadrar la bobina
2. Verificar los extremos del plastico que estén a la
medida.
3. Observar el trazo de la guia.
4. Dar el seguimiento de la guia con la bolsa
5. Calibrar la bolsa en linea para darle emparejamiento.
6. Arrastrar los extremos y unir para formar bolsa
Duracion 12 minutos
Encargado | Maquinista

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla 10, el tiempo que se demora en realizar esta

operacion es de 12 minutos y se tiene el detalle exacto de los pasos que se

realizan.

Tabla 11. Operacion 06. Verificar la calibracion del sellado y la impresiéon

del nimero lote y fecha de vencimiento

Operacion

Verificar la calibracion del sellado y la impresion del

namero lote y fecha de vencimiento

Actividades

1. Observar el buen sellado de la maquina.

2. Calibrar la temperatura del sellado.

3. Observar el buen decodificado de la maquina

4. Calibrar la temperatura del decodificador.

5. Verificar que el lote y la fecha de vencimiento este

bien colocado.

Duracion

11.12 minutos
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Encargado

Maquinista

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla 11 para verificar la calibracion del sellado y la

impresion del lote y la fecha de vencimiento se realiza 11.12 minutos.

Tabla 12. Operacion 07. Verificar la calibracion de los vasos para el peso

correcto.
Operacién Verificar la calibracion de los vasos para el peso correcto.
Actividades 1. Engrasar los vasos y cadena.
2. Calibrar los vasos para 1 kilo.
Duracién 12.35 minutos
Encargado Maquinista

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla 12, la operacion de verificar la calibracion de
vasos para el peso correcto, se realiza casi 13 minutos, es un proceso en
el cual se debe de regular que el producto terminado tenga el correcto peso.

Tabla 13. Operacion 10. Llenado de carrito con el producto

Operacién Llenado de carrito con el producto

Actividades 1. Esperar la llegada del producto al carrito.
2. Buena colocacion del producto al carrito.

Duracién 18 minutos

Encargado Operario

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla 13, se tiene que esperar a que el carrito este
lleno para su posterior traslado a la mesa de empaque la cual esta
operacion demora 18 minutos.

Tabla 14. Operacion 13. Conseguir herramientas para colocar bolsa

Operacion Conseguir herramientas para colocar bolsa

Actividades 1. Dirigirse al cuarto de almacén

2. Identificar el kit de herramientas.

3. Utilizar el kit de herramientas para el cambio de bolsa.
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Duracion 4.25 minutos

Encargado

Maquinista

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla 14, para conseguir las herramientas para

colocar se realizan las actividades que se pueden observar las cuales

tienen un tiempo de 4.25 minutos.

Tabla 15. Transformacion de actividades

ACTUAL | TRANSFORMACION
N° ACTIVIDAD INT | EXT. INT. EXT.
1 | Encender la maquina X X
2 | Traer bobina de envase X X
Conseguir herramientas para colocar
3 | bobina X X
Verificar correctamente el plastico para
4 | darle forma de bolsa X X
5 | Verificar el decodificado del lote X X
Verificar la calibracién del sellado y la
impresion del numero lote y fecha de
6 | vencimiento X X
Verificar la calibracion de los vasos para el
7 peso correcto. X X
8 | Subida de sacos a la tolva X X
9 | Llenado de tolva con el producto X X
10 | Llenado de carrito con el producto X X
11 | Llevar el producto a la mesa de empaque X X
12 | Verificar colocacion de bolsas por ruptura X X
13 | Conseguir herramientas para colocar bolsa X X
Verificar la calibracién del sellado y la
impresion del numero lote y fecha de
14 | vencimiento X X
15 | Subida de sacos a la tolva X X
16 | Llenado de tolva con el producto X X
17 | Llenado de carrito con el producto X X
18 | Llevar el producto a la mesa de empaque X X
19 | Envasar producto a Bolsén de 25 Unidades X X
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20 | Llevar los bolsones al pallet X
Colocar Pallet con bolsones al
21 | Almacén X

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla 15, se observa las operaciones del area de

envasado con sus actividades internas y actividades externas, las cuales

se cambiaron ciertas actividades internas a externas para que no retrase la

produccioén y se pueda llegar a los indices adecuados.

Tabla 16. Reduccion de operaciones internas y externas

TRANSFORMACION
N° ACTIVIDAD INTERNA | EXTERNA
1 | Encender la maquina X
2 | Traer bobina de envase
3 | Conseguir herramientas para colocar bobina
Verificar correctamente el plastico para darle forma
4 | de bolsa X
5 | Verificar el decodificado del lote !:
Verificar la calibracién del sellado y la impresion del
6 | numero lote y fecha de vencimiento X
Verificar la calibracién de los vasos para el peso
7 | correcto. X
8 | Subida de sacos a la tolva X
9 | Llenado de tolva con el producto -
10 | Llenado de carrito con el producto X
11 | Llevar el producto a la mesa de empaque X
12 | Verificar colocacién de bolsas por ruptura X
13 | Conseguir herramientas para colocar bolsa X
Verificar la calibracion del sellado y la impresion del
14 | numero lote y fecha de vencimiento X
15 | Subida de sacos a la tolva X
16 | Llenado de tolva con el producto X
17 | Llenado de carrito con el producto X
18 | Llevar el producto a la mesa de empaque X
19 | Envasar producto a Bolsén de 25 Unidades X
20 | Llevar los bolsones al pallet X
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Colocar Pallet con bolsones al
21 | Almacén X

Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion: En la tabla 16, se lograron identificar las operaciones que
seran reducidas, tanto internas como externas, sefialadas en la tabla.

Tabla 17. Operacion 2. Traer bobina de envase

Operacién Traer bobina de envase

Actividades 1. Una vez encendida la maquina se colocara la

bobina cerca la maquina envasadora

Reduccién 6 minutos

Encargado Maquinista

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En el caso de encender la maquina se esta utilizando el
tiempo en el que se debe esperar para realizar otra actividad

Tabla 18. Operacién 3. Conseguir herramientas para colocar bobina

Operacion Conseguir herramientas para colocar bobina

Actividades 1. Con la maquina encendida, se verificara las

herramientas para la colocacion de bobina.

Reduccién 3.30 minutos

Encargado Maquinista

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Cuando se esta esperando a que la maquina termine de
calentar y que esté preparada para operar, se realiza durante ese tiempo
en realizar la operacion de conseguir herramientas

Tabla 19. Operacion 5. Verificar el decodificado del lote

Operacion Verificar el decodificado del lote

Actividades 1. Mientras se coloca el plastico en forma de bolsa se

esta revisando la codificacion.

1. Dejar realizado el lote y fecha de vencimiento

Reduccién 9 minutos

29



Encargado

Magquinista y Operario

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Mientras el maquinista esta realizando la operacion de

colocar el plastico en forma de bolsa, se esta revisando la codificacion del

lote para ahorrar tiempo con ayuda de un operario.

Tabla 20. Operacion 8. Llenado de tolva

Operacién Llenado de tolva

Actividades 1. Mientras se suben los sacos se esta llenando la
tolva

Reduccién 2 minutos

Encargado Operario

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Cuando se esta subiendo la materia prima para su

elaboracion

mientras ocurre esto se aprovecha en llenar la tolva asi generamos que

se pueda subir mas producto para procesar

Tabla 21. Diagrama de analisis de proceso después de aplicar SMED
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Proceso: Envasado RESUMEN
Fecha: 04/05/2023 SiMBOLO ACTIVIDAD Act.
—‘— Operacion
Producto: Arroz |:'> P 5
Nombre del operario: Transporte 5
N p B Inspeccién
Elaborado por: Heindriech Josef Pérez Ramos 5
Actividad de la empresa: Compra y Venta de D) Espera
Alimentos 1
l Almacenaje 1
Total de Actividades realizadas 17
Distancia
total en
metros 56.50
Tiempo Minutos 213.00
Q 2 Su| o9 SIMBOLOS PROCESOS
it . S 28| =g
s DESCRIPCION DEL PROCESO b= sg| §2
> 5 |52 O ED Vv
1 [ Encender la maquina 1 15.00 »
Verificar correctamente el plastico para darle forma r
2 1 10.30
de bolsa
Verificar la calibracion del sellado y la impresion del
3 , L 1 11.12
namero lote y fecha de vencimiento
4 Verificar la calibracién de los vasos para el peso 1 1235 )
correcto. P
5 | Subida de sacos a la tolva 1| 15 | 21.30 /(
o
6 |Llenado de carrito con el producto 1 17.00 (
7 | Llevar el producto a la mesa de empaque 1] 2 12.25
8 | Verificar colocacion de bolsas por ruptura 1 5.20 -
. . >~
9 | Conseguir herramientas para colocar bolsa 1 4.25 .<
Verificar la calibracion del sellado y la impresion del N
10| > e 1 11.45 >e
namero lote y fecha de vencimiento y
11 | Subida de sacos a la tolva 1| 15 | 23.00 //‘
12 | Llenado de tolva con el producto 1 1.55 (
13| Llenado de carrito con el producto 1 18.19 ‘\
.
14| Llevar el producto a la mesa de empaque 1| 2 12.59
15 | Envasar producto a Bolsén de 25 Unidades 1 7.45
N
16 | Llevar los bolsones al pallet 1| 1.5 | 24.00 \
17 | Colocar Pallet con bolsones al Almacén 1| 21 6.00 \\.
Tiempo Minutos: 3.6(m 56.51213.00 | s

Observaciones: Ninguna

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Una vez que se revisaron las operaciones que se pueden

reducir en la produccion se realiz6 un diagrama para analizar en cuanto fue
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el tiempo que cambio y se pueda aprovechar en la produccion, dandonos
un nuevo tiempo de proceso de elaboracion de 213 minutos.

Objetivo 3

Realizar un diagnéstico luego de la implementacion de la herramienta
SMED en el &rea de envasado de alimentos para la empresa Megalogistica
E.ILR.L. 2023.

Tabla 22. Tiempos de operaciones después de aplicar SMED

Tiempo
N° ACTIVIDAD Minutos o.l O.E
1 | Encender la maquina 15.00 X
Verificar correctamente el plastico para darle forma
10.30
2 | de bolsa X
Verificar la calibracion del sellado y la impresion del
, . 11.12
3 | nimero lote y fecha de vencimiento X
Verificar la calibracion de los vasos para el peso
12.35
4 | correcto. X
5 | Subida de sacos a la tolva 21.30 X
6 | Llenado de carrito con el producto 17.00 X
7 | Llevar el producto a la mesa de empaque 12.25 X
8 | Verificar colocacion de bolsas por ruptura 5.20 X
9 | Conseguir herramientas para colocar bolsa 4.25 X
Verificar la calibracion del sellado y la impresion del
, L 11.45
10 | nimero lote y fecha de vencimiento X
11 | Subida de sacos a la tolva 23.00 X
12 | Llenado de tolva con el producto 1.55 X
13 | Llenado de carrito con el producto 18.19 X
14 | Llevar el producto a la mesa de empaque 12.59 X
15 | Envasar producto a Bolsén de 25 Unidades 7.45 X
16 | Llevar los bolsones al pallet 24 X
17 | Colocar Pallet con bolsones al Almacén 6.00 X
213.00 | 95.59 | 117.41

Fuente: Elaboracion propia.

Operaciones Internas 95.59 Minutos

Operaciones Externas 117.41 Minutos
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Tiempo de preparacion luego de aplicar SMED:
Actividades internas:

Tpi=>Tiempos de tareas Internas
N° de tareas

Tpi=95.59
6

Tpi= 15.93 minutos
Actividades externas:

Tpe=>Tiempos de tareas Externas
N° de tareas

Tpe=117.41
11

Tpe= 10.67 minutos

Interpretacion: Como se puede observar en los siguientes resultados se
hizo un analisis de las operaciones que se realizan en el area de envasado,
lo que nos arroja que el tiempo que de preparacion de las actividades
externas siguen siendo menores a comparaciones de las internas, lo cual
beneficia la productividad de la maquina.

Figura 6. Productividad del area de envasado después de aplicar SMED

27800
27750

27745

27700
27650
27600
27550

27500

27500
27450
27400
27350

PRODUCCION REAL CAPACIDAD PRODUCTIVA

Fuente: Elaboracién propia.
Interpretacion: Se logra observar que la produccion real es mayor que la
capacidad productiva lo cual se dio luego de la implementacion de la
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herramienta SMED y esto genero el incremento de la produccion en el mes
de Mayo.
4.4. Medicion de la productividad Pos-Test con SMED

e Produccion inicial: 27745 kilogramos

e Recursos empleados: 5 trabajadores

e Horas de trabajo: 8 horas por 22 dias

Productividad con SMED = Produccion inicial
Recursos empleados x H de trabajo

Productividad con SMED =27745 kg
5*10*22

Productividad con SMED = 31.52 kg x HH.

Interpretacion: Se logra observar que la productividad con SMED
genera 31.52kg-HH, siendo esto una comparacion beneficiosa

cuando no se utiliza la herramienta.
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DISCUSION

Este trabajo de investigacion nos estd hablando que con utilizar la
herramienta SMED en la zona de envasado de la empresa se logré obtener
resultados positivos en primera relacion con el tiempo que la maquina
estaba operando ya que se ahorr6é un 11.8% del tiempo que se tenia antes,
que genero buenos indices de productividad, también dice Pertuz (2018),
nos refuta el objetivo ya que con la aplicacion de la herramienta se
comprobd la disminucion de los tiempos ya que se logré ahorrar un 40%
haciendo que la maquina aumente la eficiencia y el trabajo que se realizo
sea el ideal. Teniendo correlaciéon con lo que dice Salinas (2020) que al
implementar el método SMED en su area de linea de corte se logré obtener
un incremento del 10 % en el tiempo que se comenzaba las operaciones
en la maquinaria ya que se realizaron los estudios y se obtuvieron
resultados favorecientes para la herramienta. De igual manera coincidido
con lo dicho por Diaz (2018), donde nos habla de sus resultados en la
reduccion de tiempos de cambio, ya que al implementar la herramienta
SMED aporto significativamente a ahorrar 0.63 h de cambio, contribuyendo
a mejorar la productividad de su area.

Este trabajo de investigacion hizo evidente el cambio en los indices de
productividad de la empresa, ya que después de implementar la
herramienta SMED se hizo un nuevo diagnéstico de la situacion actual,
obteniendo resultados positivos que incrementaron los niveles de
produccion, ya que la productividad aumento de 29.73 Kg/hh a 31.52 Kg/hh
se concuerda con Salinas (2020), ya que en su investigacion al implementar
la herramienta su eficiencia obtuvo un 0.80%, lo cual antes estaba en un
0.70%, indicando que se incrementé un 10%, y también se elevo su
productividad de 0.61% a 0.73%, incrementado en un de igual manera Rios
(2017), nos habla que antes la productividad de la empresa era de 0.55%
y después de haber %,implementado la herramienta SMED, mejoro el
promedio en un 0.94%, pudiendo afirmar que se logra aumentar la
productividad del area en un 39% con esta herramienta.

El presente informe obtuvo datos dentro del area de envasado de la
empresa, hemos podido observar que se realizan diferentes tipos de

actividades tantos internas como externas, antes de implementar la
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herramienta se identific6 que se realizaban 15 actividades internas y tan
solo 6 actividades externas, lo que generaba un retraso en la produccion,
al implementar la herramienta genero un cambio rotundo en el proceso, ya
gue se pudo reducir los tiempos en 6 actividades internas y 11 actividades
externas, de igual manera nos habla Salinas (2020), al afiadir este método
permitié reducir los tiempos y cambios de las actividades internas y las
actividades innecesarias, logrando asi que las actividades internas tengan
un tiempo menor requerido para efectuar.

En el estudio de trabajo antes de poner en practica la herramienta SMED,
el proceso final del area de envasado tenia un tiempo establecido de 238,12
min (3,9 horas), al aplicar la herramienta se logré obtener un nuevo tiempo
del proceso total en 213,00 minutos (3,55 horas), teniendo una disminucién
de 25,12 minutos. Lo mismo nos dice Pertuz (2018), al implementar la
herramienta obtuvo como resultado una reduccion en el tiempo de su
proceso de 450 min (7.5 horas) a 372 min (6.2 horas), logrando un cambio

en el tiempo lo que se redujo en 1.3 horas.
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VI.

CONCLUSIONES

Podemos concluir que al implementar la herramienta SMED en la empresa
Megalogistica GEO E.I.R.L., se obtuvieron los resultados que se estaban
esperando, la cual esta herramienta elevo los indices de la productividad a
como estaba acostumbrado a tener, dando notoriedad de una mayor
mejoria en la eficiencia de la maquinaria y que la calidad del producto sea
igual de mejorada, tanto como la reducciéon de un tiempo en el cual ahora
se aprovecha en lo mas necesario.

Al realizar un diagnéstico de la informacion inicial de la situacién de la
empresa se obtuvieron resultados en los que la productividad tenia una
rigidez que no variaba de un 29.73 Kg/hh y existian demasiadas
operaciones en las que se retrasaba el tiempo de produccion, al
implementar la herramienta estos indices se elevaron dando como cifra la
productividad tuvo un retundo cambio de mejoria en un 31.52 kg/hh al igual
que el tiempo de las operaciones se eliminaron actividades las cuales
generaban pérdida de tiempo.

Al inicial el desarrollo de la herramienta SMED en la empresa en el area de
envasado, se permitié identificar actividades que ponian en ejecucion la
operativa del area, teniendo al empezar 15 actividades internas y 6
actividades externas, correlacién a esto el tiempo que se utilizaba en las
actividades internas eran de 178.61 minutos y las actividades externas eran
de 59.51 minutos de las cuales al implementar la herramienta se pudo
transformar a 6 actividades internas y 11 actividades externas, a lo que
también el tiempo el que se pudo resaltar para las actividades internas es
de 95.59 y de las actividades externas de 117.41, mostrando cambios en

las actividades que benefician a la produccion.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda para mejorar el &rea de produccién optar con indagar e
investigar de otras técnicas o metodologias como el EISENHOWER, el cual
permite tener una buena gestion del tiempo de produccién y también se
definen las actividades que tienen mayor prioridad, dando una relevancia e
importancia que se visualizara luego en el plazo para realizar las entregas,
el tiempo estimado que tendra dicha actividad, con el objetivo de que la
eficiencia mejora y esta aumente la productividad.

Se recomienda tener una rutina y actualizaciébn de los registros de
produccioén diarias, semanales y mensuales para ir verificando en cuanto
se esta mejorando los indices, teniendo un mejor control de la operacién
del producto en cuanto a los datos de cambio de lote y la de verificar que
se realicen en el tiempo que se tiene establecido, el objetivo es la de poder
identificar cuellos de botella que afecten a la productividad.

Se recomienda tener reuniones con todo el equipo de trabajo y con la
gerencia para hablar sobre como poder mejorar aun mas la productividad
con temas en cuanto a la evaluacion, mejora y redisefios que se pueden
afadir, hablar sobre estrategias que permitan la reduccién de pérdidas de
tiempos y realizar capacitaciones con el equipo de operaciones, no solo la
implementacion de la herramienta en un area si no también la de compartir
la idea con otras areas que puedan mejorar sus niveles de productividad.
Se recomienda tener la herramienta SMED ya plasmada y fijada en la
empresa, asi como tener otras ideas de mejora continua que permitan
mantener los estandares de cambios que se realizaron, evitando las
pérdidas de tiempo y una mala logistica en el area.

Se recomienda realizar mediciones en todo momento de los tiempos de las
operaciones aun asi se haya logrado optimizar, ya que esto ayuda a poder
replicar la herramienta SMED, sosteniendo asi que el tiempo sigue una

mejora continua y aplicada.
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ANEXOS

Anexo 1

REGISTRO DE DATOS DEL MES DE ABRIL

Elaborado por: JOSEF PEREZ RAMOS

Empresa: Megalogistica E.I.R.L

Fecha de inicio: 4/04/2023

Fecha de término : 29/04/2023

Capacidad
Produccion productiva Unidad

N Dias Real (unid) (unid) defectuosas | Eficiencia | Calidad Productividad
1| 5/04/2023 1200.00 1250 9 0.96 0.993 0.95
2| 6/04/2023 1220.00 1250 12 0.98 0.990 0.97
3| 7/04/2023 1175.00 1250 15 0.94 0.987 0.93
4| 8/04/2023 1200.00 1250 13 0.96 0.989 0.95
5110/04/2023 1175.00 1250 15 0.94 0.987 0.93
6|11/04/2023 1175.00 1250 16 0.94 0.986 0.93
7112/04/2023 1200.00 1250 12 0.96 0.990 0.95
8]13/04/2023 1175.00 1250 11 0.94 0.991 0.93
91| 14/04/2023 1225.00 1250 14 0.98 0.989 0.97
10| 15/04/2023 1200.00 1250 12 0.96 0.990 0.95
11| 17/04/2023 1175.00 1250 11 0.94 0.991 0.93
12| 18/04/2023 1175.00 1250 15 0.94 0.987 0.93
13|19/04/2023 1200.00 1250 8 0.96 0.993 0.95
14| 20/04/2023 1225.00 1250 11 0.98 0.991 0.97
15| 21/04/2023 1175.00 1250 14 0.94 0.988 0.93
16| 22/04/2023 1200.00 1250 11 0.96 0.991 0.95
17| 24/04/2023 1175.00 1250 10 0.94 0.991 0.93
18| 25/04/2023 1200.00 1250 12 0.96 0.990 0.95
19| 26/04/2023 1175.00 1250 12 0.94 0.990 0.93
20| 27/04/2023 1175.00 1250 10 0.94 0.991 0.93
21| 28/04/2023 1175.00 1250 7 0.94 0.994 0.93
22| 29/04/2023 1175.00 1250 0.94 0.993 0.93

PROMEDIO 1189.55 1250.00 11.73 0.95 0.990 0.94

TOTAL 26170.00 27500.00 258.00




Anexo 2

REGISTRO DE DATOS DEL MES DE MAYO

Elaborado por: JOSEF PEREZ RAMOS

Empresa: Megalogistica E.I.R.L

Fecha de inicio: 04/05/2023

Fecha de término: 29/05/2023

Capacidad
Produccion productiva Unidad

N Dias Real (unid) (unid) defectuosas | Eficiencia | Calidad Productividad
1| 5/04/2023 1275.00 1250 2 1.02 0.998 1.02
2| 6/04/2023 1220.00 1250 1 0.98 0.999 0.98
3| 7/04/2023 1300.00 1250 3 1.04 0.998 1.04
4| 8/04/2023 1225.00 1250 2 0.98 0.998 0.98
5110/04/2023 1325.00 1250 3 1.06 0.998 1.06
6|11/04/2023 1300.00 1250 2 1.04 0.998 1.04
7112/04/2023 1225.00 1250 5 0.98 0.996 0.98
8| 13/04/2023 1300.00 1250 4 1.04 0.997 1.04
9| 14/04/2023 1275.00 1250 4 1.02 0.997 1.02
10| 15/04/2023 1275.00 1250 3 1.02 0.998 1.02
11|17/04/2023 1175.00 1250 1 0.94 0.999 0.94
12| 18/04/2023 1275.00 1250 5 1.02 0.996 1.02
13| 19/04/2023 1275.00 1250 4 1.02 0.997 1.02
14| 20/04/2023 1225.00 1250 5 0.98 0.996 0.98
15| 21/04/2023 1250.00 1250 6 1.00 0.995 1.00
16| 22/04/2023 1250.00 1250 2 1.00 0.998 1.00
17| 24/04/2023 1275.00 1250 3 1.02 0.998 1.02
18| 25/04/2023 1200.00 1250 5 0.96 0.996 0.96
19| 26/04/2023 1275.00 1250 4 1.02 0.997 1.02
20| 27/04/2023 1275.00 1250 4 1.02 0.997 1.02
21|28/04/2023 1275.00 1250 2 1.02 0.998 1.02
22| 29/04/2023 1275.00 1250 3 1.02 0.998 1.02
PROMEDIO 1261.14 1250.00 3.32 1.01 0.997 1.01

TOTAL 27745.00 27500.00 73.00




Anexo 3

ANALISIS DE OBSERVACION DEL PROCESO DE ENVASADO DE

ALIMENTOS

OBSERVADOR: RONNI FABIAN CARDENAS

FECHA: 07/ 04/2023

ENCARGADO: SUPERVISION DEL AREA

DURACION : 1H Y 30

AREA: ENVASADO DE ALIMENTOS DE ARROZ MINUTOS
EJECUTADO

OBSERVACION Sl NO

La maquina funciona correctamente X

Se reparten las actividades para mejorar los tiempos de cambio X

Son faciles de alcanzar las herramientas durante el cambio de bobina X

Utiliza algun carrito para trasladar la bobina a la envasadora X

Tiene el manual de operaciones de cambio de como colocar la bobina X

Se efectuan los cambios de acuerdo con los manuales. X

Estdn las herramientas ordenadas correctamente X

Esta cerca la bobina de otro producto que se va a envasar X

El personal responsable comprende suficientemente los principios técnicos

y las consecuencias X

Existe evidencia de la capacitacién y el trabajo continuado del equipo. X

Las actividades realizadas durante el proceso de los productos arrojan

resultados conformes con los tiempos. X

El personal tiene la capacidad para decidir si el proceso se encuentra bajo

control. X
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Anexo 5

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Proceso: RESUMEN
Fecha: SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
‘ Operacion
Producto: N
Nombre del operario: |:> Transporte
Inspeccion
Elaborado por: I P
. i Espera
Actividad de la empresa:
¥ Almacenaje
Total de Actividades realizadas
Distancia
total en
metros
Tiempo Minutos
o e © o o SIMBOLOS PROCESOS
U DESCRIPCION DEL PROCESO £ |§5] E2
= < = @ £
: L =11 ]} 4
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
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12
13
14
15
16
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Anexo 6

MEGALOGISTICA GEO E.I.R.L

“Ano de la Unidad, la Paz y el Desarrollo”

Trujillo, 20 de noviembre 2023

Mg. ELMER TELLO DE LA CRUZ

Coordinador de la Escuela Profesional de Ingeniera Industrial
Universidad Cesar Vallejo — Sede Trujillo

ASUNTO: CARTA DE AUTORIZACION PARA EL USO DE RECOLECCION DE DATOS PARA EL

DESARROLLO DEL PROYECTO DE INVETIGACION

Me es muy grato dirigirme a Ud., a fin de comunicarle lo siguiente:

Yo, ROSA BOADO VALDERRAMA, propietaria de MEGALOGISTICA GEO E.I.LR.L con DNI
70422994, otorgo la presente carta de consentimiento para el uso de mis datos personales,
el uso de datos de la empresa y recoleccion de datos y toda informacién que se requiera
para el desarrollo del proyecto de investigacion titulado “Implementacion de herramienta
SMED para mejorar la productividad en el drea de envasado de alimentos para la empresa
Megalogistica GEO E.I.R.L,2023” del alumno Pérez Ramos Heindriech Josef, Sin mds por el
momento, agradezco la atencion presentada la presente carta, quedando a sus drdenes
para cualquier, duda, aclaracién o comentario que pudiese surgir de la informacién aqui

presentada.

Reciba en cordial saludo.
SAC

GERENTE GENERAL

ROSA BOADO VALDERRAMA
DNI: 70422994



Anexo 7

Validacion de instrumentos

Respetado juez

Me dirijo a usted con un cordial saludo, de parte de un estudiante de IX Ciclo de la carrera de ingenieria industrial
va gue ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “CHECK LIST” La evaluacion del instrumento es de
gran relevancia para legrar que sea valido v que los resultados obtenidos a parir de éste sean ufilizados
eficientemente para el desarrollc de mi frabajo; aportando al quehacer de la ingenieria Industrial.
Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez
LUIS

Nombre del juez: [MANTILLA
RODRIGUEZ

Grado profesional: ﬂaﬂﬁﬂ'ﬂ } Doctor [

. Clinica ( Social [
Area de formacion académica:
Educativa ( ) Organizacional [ X)

. L . INGEMIERIA
Areas de experiencia profesional: (|pDUSTRIAL

Institucién donde labora: [ZF ™

Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afioz { )
el area: Maz de 5 afios | X

¢ Quinta dimension: Operacion Externa
- Objetivos de la Dimension: Identificar las actividades que se generan cuando no se detiene la

maquina
Indicedor : _— Claridad | Coherencia | Relevancia Ohbsarvacionas!
ltem Criterios X
Recomsndacionas
Secuenciar 4 4 4
adecuadamente las
operaciones de cambio
Secuenciar mejor las 4 4 4
drdenes de produccidn
Operaciones | %TAE = (TT — | Simplificar al maximo los 4 4 4

externas TAIITT)* 100 | sjustes.
Afinar la definicidn del 4 4 4
cambic répido
Facilitar Otfiles y 4 4 4
herramigntas que
faciliten 2l cambio

Firma Del Evaluador



Anexo 8

Validacion de instrumentos

Respetado juez:

Me dirijo a usted con un cordial saludo, de parte de un estudiante de I Ciclo de |a carrera de ingenieria industrial
va gue ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Ficha de registro de datos” La evaluacion del
instrumento es de gran relevancia para lograr gue sea valido v gue los resultados obtenidos a partir de éste sean
utilizados eficientemente para el desamollo de mi frabajo; aportando al quehacer de la ingenieria Industrial.

Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez:

Mg. Lener
Junior Cruzado
Rojas

Grado profesional:

Maestria ( x)

Doctor

(1

Area de formacién académica:

Clinica ( )

Educativa { )

Social

Organizacional |

(=

%)

Areas de experiencia profesional:

OPERACIONE
5, LOGISTICA
N SST

Institucion donde labora:

Tiempo de experiencia profesional en
el area:

2 a4 anos {

Mas de 5 anos X

®  Quinta dimension: Operacion Extemna
- Objetivos de la Dimension: Identificar las actividades que se generan cuando no se detiene la

maguina
Indicador H . Claridad | Coherencia | Relevancia Observaciones/
ltem Criterios .
Recomendacionaes
Secusnciar 4 4 4
adecuadaments las
operaciones de cambio
Secuenciar mejor las 4 4 4
ardenes de produccion
Operacionas | %TAE = (TT — | Simplificar al méxime los 4 4 4
externas TAISTT)* 100 | sjustes.
Afinar la definicidn del 4 4 4
cambio répide
Facilitar Utiles y 4 4 4
herramientas gue
faciliten el cambio
........ - - .
L [ ——
%&M

R CI® N° 294282

Firma Del Evaluador




Validacion de instrumentos

Respetado juez

Me dirijo a usted con un cordial saludo, de parte de un estudiante de X Ciclo de |a carrera de ingenieria industrial
ya que ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Diagrama de analisis de procesos” La evaluacion
del instrumento es de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultadaes obtenidos a partir de &ste
sean utilizados eficientemente para el desarrollo de mi trabajo; aportando al quehacer de la ingenieria Industrial.
Agradecemos su valiosa colaboracion.

k1. Datos generales del juez

Mg. Sthalyn Alva

Nombre del juez: Bocanegra
Grado profesional: Maestria (x ) Doctor ]
Clinica [ ) Social ( x
Area de formacién académica:
Educativa { ) Organizacicnal [ x)
) Logistica y 55T
Areas de experiencia profesional:
Institucion donde labora: !
Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afhos { ¥}
el area: Mas de 5 afos [ )
Indicador Them Critarios Claridad | Coherencia | Relevancia Observaciones!

Fecomendaciones

Secuenciar 4 4 4
adecuadaments las
operaciones de cambio

Secuenciar mejor las 4 4 4
odrdenes de produccion
Operaciones | %TAE = (TT — | Simplificar al maxime los 4 4 4
externas TAISTT)* 100 | mjustes.
Afinar la definicidén del 4 4 4
cambio répido
Facilitar Ofiles y 4 4 4

herramientas que
faciliten el cambio

Firma Del Evaluador





