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Resumen 

 

En la investigación “Aplicación del SMED para la mejora de la Productividad en la 

línea de envasado en AMBEV PERU S.A.C., Huachipa, 2018”, el objetivo general 

es determinar cómo la aplicación del SMED mejora la productividad de la línea de 

envasado en la empresa AMBEV PERU S.A.C. en Huachipa el 2018. Que es de 

gran ayuda en la toma de decisiones futuras dentro de la empresa, la utilización  

de la herramienta SMED nos permitirá reducir los tiempos de set-up de las 

máquinas por preparación y/o cambios de utillaje además de convertir las tareas 

internas en externas, estas herramientas se aplican con el fin de obtener 

resultados óptimos acerca del comportamiento de la producción en la línea de 

producción de cerveza en AMBEV PERU S.A.C, en la planta Huachipa. 

La metodología de investigación es de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada 

y diseño cuasi experimental con un solo grupo. La población está constituida por 

los cambios de formato de la máquina rotuladora realizados durante los últimos 12 

meses en la línea de envasado de la empresa Ambev Perú S.A.C., Huachipa, con 

una frecuencia diaria y consolidada mensualmente, desde junio a noviembre del 

año 2017 (pre test) y de diciembre del año 2017 a mayo del año 2018 (pos test) 

referidos a la aplicación del SMED y productividad. La técnica empleada fue la 

observación y el instrumento la ficha de observación. La validación de los 

instrumentos se realizó a través del juicio de expertos. Para realizar el análisis de 

los datos se utilizó el programa estadístico SPSS Versión 24, con el cual se buscó 

representar los datos cuantitativos, a través de la estadística descriptiva y la 

estadística inferencial, para la interpretación de los resultados. 
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 Abstract  

 

In the research "Application of the SMED for the improvement of Productivity in the 

packaging line in AMBEV PERU SAC, Huachipa, 2018", the general objective is to 

determine how the application of the SMED improves the productivity of the 

packaging line in the company AMBEV PERU SAC in Huachipa in 2018. It is of 

great help in making future decisions within the company, the use of 

Of the SMED tool will allow us to reduce the times of set-up of the machines by 

preparation and / or changes of tooling in addition to converting the tasks 

Internally in external, these tools are applied in order to obtain optimal results 

about the behavior of the production in the beer production line in AMBEV PERU 

S.A.C, in the Huachipa plant. 

The research methodology is a quantitative approach, applied type and quasi-

experimental design with a single group. The population was the numerical data of 

the variables under study, application of SMED and productivity of the company 

AMBEV PERU S.A.C. The determined sample was the numerical data of the last 

12 months, from June to November of the year 2017 (pretest) and from December 

of the year 2017 to May of the year 2018 (posttest) referring to the application of 

SMED and productivity. The technique used was observation and the instrument 

observation card. Validation of the instruments was carried out through expert 

judgment. To perform the analysis of the data, the statistical program SPSS 

Version 24 was used, which sought to represent the quantitative data, through 

descriptive statistics and inferential statistics, for the interpretation of the results. 
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