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Resumen 

 

La presente investigación titulada: “Aplicación de la herramienta SMED para 

incrementar la Productividad de la línea 2 del área de transformación en una empresa 

manufacturera, Puente Piedra, 2019”. Fue planteada con el objetivo de lograr 

incrementar la productividad de la línea 2 empleando la herramienta SMED en los 

cambios de formato en la empaquetadora. 

La investigación es de tipo aplicada, ya que se va a zanjar la baja productividad de la 

línea 2; de enfoque cuantitativo. Primero se efectúa la formulación del problema en la 

empresa, seguidamente de la observación de la bibliografía realizar el planteamiento de 

la hipótesis y verificar si la Aplicación de la herramienta SMED incrementa la 

productividad y comprobar las hipótesis planteadas; Además de nivel explicativo 

porque se describe la situación de trabajo y consiste en dar respuesta al por que del 

objeto que se estudia; de diseño experimental – cuasi experimental, la población estuvo 

representada por la producción de la línea 2 en el área de transformación durante 16 

semanas antes y después de la implementación. Para la recolección de datos se usaron  

los datos de la observación estructurada y medición directa de los registros diarios, y 

son los siguientes instrumentos utilizados: registro de paradas de máquina, formato de 

Gantt de cambio de formato, formato de plan de producción.  

Respecto análisis de los datos, éstos se realizaron mediante el programa SPSS V. 24, 

tanto de forma descriptiva como inferencial organizándolo a través de tablas y gráficos 

lineales. Así mismo  para la comprobación de mi hipótesis y ya que mi muestra es 

menor a 30 se ejecutó la Prueba de Normalidad de Shapiro Wilk, donde se delimitó que 

los datos son de procedencia de una distribución normal debido a ello se realizó para la 

eficiencia antes y después pruebas paramétricas de T student. Para la eficacia se utilizó 

el EP no paramétricas de Wilcoxon ya que se delimitó que la muestra no es normal, 

mientras para productividad antes y después se utilizó el EP paramétricas prueba T 

student ya que se determinó que la muestra es normal. Para terminar se rechazó la 

hipótesis nula aceptando la hipótesis de investigación y se concluyó que aplicando la 

herramienta SMED de logró mejorar la productividad en un 30.6 %.  

Palabras Clave: SMED (Single-Minute Exchange of Die), productividad, eficiencia, 

eficacia, Manufactura Esbelta. 
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Abstract 
 

This research entitled: "Application of the SMED tool to increase the productivity of 

line 2 of the transformation area in a manufacturing company, Puente Piedra, 2019". It 

was proposed with the objective of increasing the productivity of line 2 by applying the 

SMED tool. 

The investigation is of applied type, since the low productivity of line 2 is going to be 

settled; Quantitative approach. First, the formulation of the problem in the company is 

carried out, followed by the observation of the bibliography, to make the hypothesis and 

verify if the Application of the SMED tool increases productivity and check the 

hypotheses proposed; In addition to an explanatory level because the work situation is 

described and consists in responding to the reason for the object being studied; 

experimental design - quasi-experimental, the population was represented by the 

production of line 2 in the transformation area for 16 weeks before and after 

implementation. The technique used to collect the data was the structured observation 

and direct measurement of the daily records, and they are the following instruments 

used: machine stop recording, Gantt format change format, production plan format. 

For the analysis of the data, they were analyzed in SPSS V. 24, in a descriptive and 

inferential way using linear tables and graphs. In the same way, to validate my 

hypothesis, the Shapiro Wilk Normality Test was carried out since the sample was less 

than 30, where it was delimited that the data come from a normal distribution so that 

parametric tests of EP student T test were performed for efficiency before and after, for 

the effectiveness of delimited that the sample is not normal, so the non-parametric 

Wilcoxon EP was used, for productivity before and after it determined that the sample is 

normal, so the parametric EP was used T student test. Finally, the null hypothesis was 

rejected accepting the research hypothesis and it was concluded that by implementing 

the SMED tool, it was able to improve productivity by 30.6%. 

Keywords: SMED, productivity, efficiency, effectiveness. Lean manufacturing 
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