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RESUMEN

La implementacion del SMED para incrementar la productividad de la linea de fabricacion
de formularios continuos de la empresa Ychiformas S.A., La Victoria, 2018, es el titulo de
la presente investigacion que tuvo como objetivo general determinar como la
implementaciéon del SMED (Single-Minute Exchange of Die) mejora la productividad en
dicha empresa.

El tipo de investigacion es aplicada, su enfoque es cuantitativo ya que se utiliza la
recoleccion de datos numeéricos para probar las hipdtesis mediante una medicién numérica,
con nivel explicativo, ya que se va a dar a conocer la relacion causa efecto entre la variable
independiente (SMED) y la variable dependiente (Productividad); finalmente el disefio es
experimental de tipo cuasi-experimental, porque se utilizé un solo nivel de manipulacion, la
variable independiente, ademas de un solo grupo de experimentacién. Por otro lado, es de
subtipo pre experimental con pre y pos prueba, ya que se realizaran dos mediciones, una
antes y después de la aplicacién de la variable independiente.

La poblacion estuvo compuesta por la cantidad de 6rdenes de trabajo (OT) realizados por
los 20 dias laborables, en la linea de produccion de formularios continuos, asimismo para la

muestra.

El resultado obtenido es que se demostré que la implementacion del SMED mejora la
productividad de la linea de produccién de formularios continuos de la empresa Ychiformas
S.A., en el distrito de La Victoria, en el afio 2018.

Las principales conclusiones de la presente investigacion es que se demostré que la
implementacion del SMED mejora la productividad en la linea de produccion de formularios
continuos de la empresa Ychiformas S.A. en un 26.39%, asimismo logré aumentar la

eficiencia en un 5.50% y la eficacia en un 20.25%.

Palabras claves: SMED, Productividad, Eficiencia, Eficacia.
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ABSTRACT

The implementation of SMED to increase the productivity of the continuous forms
manufacturing line of the company Ychiformas S.A., La Victoria, 2018, is the title of this
research that had as a general objective to determine how the implementation of SMED

(Single-Minute Exchange of Die) improves productivity in that company.

The type of research is applied, its approach is quantitative since the collection of numerical
data is used to test the hypotheses by means of a numerical measurement, with explanatory
level, since the cause and effect relationship between the independent variable (SMED) and
the dependent variable (Productivity) will be made known; finally the design is experimental
of quasi-experimental type, because a single level of manipulation was used, the independent
variable, in addition to a single group of experimentation. On the other hand, it is a pre-
experimental subtype with pre and post test, since two measurements will be made, one

before and one after the application of the independent variable.

The population was composed of the number of work orders (WOs) performed for the 20

working days on the continuous form production line, as well as for the sample.

The result was that the implementation of SMED improved the productivity of the
continuous forms production line of the company Ychiformas S.A., in the district of La
Victoria, in 2018.

The main conclusions of the present investigation is that it was demonstrated that the
implementation of SMED improves productivity in the continuous forms production line of
Ychiformas S.A. by 26.39%, as well as increasing efficiency by 5.50% and effectiveness by
20.25%.

Keywords: SMED, Productivity, Efficiency, Effectiveness.
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