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RESUMEN 

 

El presente trabajo de investigación muestra como la aplicación del SMED mejora la línea de 

Eficacia, Productividad. 

 

 

 

producción TALL N°01 del área de fabricación de envases de hojalata de la empresa Gloria 

S.A. La tesis presentada es aplicativa y con un diseño cuasiexperimental, tiene una población 

que comprende el cambio de formato de la máquina TALL N°01 de fabricación de envases de 

hojalata en un periodo de 8 cambios en 4 meses en la empresa Gloria S.A., en esta investigación 

la población es igual a la muestra, en tal sentido, es del tipo censo. Los datos que se 

recogieron fue a través de la información brindada por la empresa Gloria S.A., pasando por 

un diagnóstico, en donde dio como resultado usar SMED, como primer paso se realizó 

situación actual, en donde se comienza a describir el proceso de fabricación de envases de 

hojalata de la empresa Gloria S.A., teniendo así un marco general del proceso, en donde se 

encuentra deficiencias en la línea de producción TALL N°01, comenzando a analizar con 

mayor profundidad las máquinas que componen la línea de producción. Se realizó una 

medición del cambio de formato a las 3 máquinas que componen la línea de producción, en 

donde arrojaron resultados muy alarmantes, en que solo una máquina era el cuello de botella. 

En tal sentido, se realizó una hoja de observación de actividades, en donde se comenzó a 

describir las actividades, las herramientas que se utiliza, la distancia y el tiempo de la 

actividad, luego el segundo paso es separar las actividades internas y externas, para tener un 

mayor control al realizar el pase de actividades internas a externas. Al realizar perfectamente 

esos pasos, se tiene claro qué actividades están sobrando y por lo tanto hay que eliminarlas, 

además de cuáles son las que hay que reducir, por ello, el cuarto paso es reducir las 

actividades. Lo más difícil es rediseñar la máquina para que sea más accesible y exacto el 

cambio de formato, sin poner en riesgo la integridad del colaborador que lo realiza. Luego de 

terminar de analizar las actividades y las respectivas modificaciones de la máquina se 

comienza a capacitar al personal de cómo será el cambio de formato, para que sea sencillo y 

efectivo, que es el paso más difícil, estandarizar. En tal sentido, se realizó una medición antes 

(4 meses en el 2018) y después de la aplicación del SMED (4 meses en el 2019), de la 

productividad en la línea de producción TALL N°01 de la empresa Gloria S.A. 

 

Palabras claves: SMED, Producción, Actividades internas, Actividades externas, Eficiencia, 



2 

 

ABSTRACT 

 

The  present  work  of  the  research  shows  how  the  application  of  the  smed  improves  the 

production line TALL N°01 of the area of the manufacture of the packaging of the company 

Gloria S.A the thesis is applied and with a quasi-experimental design, has a population that 

includes Gloria S.A, in this investigation the population is equal to the sample, in this sense, 

it is of the census type. The data that was collected through the information provided by the 

company Gloria S.A, going through a diagnosis, which gave us the result we use smed, as a 

first  step  was  made  current  situation,  where  the  manufacturing  process  Gloria  S.A  is 

described,  also  having  a  general  framework  of  the  process,  there  are  deficiencies  in  the 

production line TALL N°01, beginning to analyze in greater depth the machines that make up 

the production line, a change of format measurement was made to the 3 machines that make 

up the production line, where we found very alarming results, in which only one machine 

was the bottleneck. in this sense, an activity observation sheet was made, where the activities, 

the tools used, the distance and the time of the activity were described, then the second step 

that separates the internal and external activities, to have greater control when performing the 

pass of internal activities. When performing all the steps, we have to ignore the activities. 

The  most  difficult  thing  is  to  redesign  the  machine  for  the  most  accessible  and  exact  sea, 

changing the format, without jeopardizing the integrity of the collaborator who makes it. After

 finishing analyzing the activities and the respective modifications of the machine, a personal 

capacity  will  be  created,  such  as  the  change  of  format,  to  make  it  simple  and  effective, 

standardize. In this regard, a measurement was made before (4 months in 2018) and after the 

application of the smed (4 months in 2019), productivity in the production line TALL N°01 of

 the company Gloria S.A. 

 

Keywords: smed, production, internal activities, external activities, efficiency, effectiveness, 

productivity. 
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