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RESUMEN 

 

Toda implementación de nuevos sistemas hacia los procesos es fundamental en el 

crecimiento de cualquier organización en cumplimiento de sus objetivos.  

 

Esto dará lugar en la llenadora del área de envasado  (línea 7), con la finalidad de 

conocer la situación en la que la empresa estaba desarrollando sus actividades y 

definir las mejoras que debieron realizarse para que pueda eliminar sus tiempos 

perdidos obteniendo por defecto más producción y con ello poder cumplir con las 

demandas del mercado  actuales y futuros. 

 

Al comienzo de esta tesis se dará una presentación de los conceptos teóricos que 

fueron necesarios para eliminar los tiempos perdidos. De esta manera se obtuvo 

como resultado que la herramienta a aplicar  hacia los cambios de formato que son 

vitales para la venta y comercialización en el mercado es el SMED y con ello 

incrementar su productividad. 

 

Al aplicar el SMED se logra realizar los trabajos en menos tiempo con la mayor 

eficacia, reduciendo los esfuerzos, mejorando las condiciones y usando las 

herramientas adecuadas tanto físicas como mentales  generando así eliminar 

procesos improductivos y elevando el ritmo de producción ya que según la 

estadística y las metas productivas existe un aumento en la producción de treinta y 

ocho minutos por cada cambio de formato. 
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ABSTRACT 

 

All implementation of new systems towards processes is fundamental in the growth of 

any organization in compliance with its objectives. 

 

This will take place in the filling machine of the packaging area (line 7), with the 

purpose of knowing the situation in which the company was developing its activities 

and defining the improvements that should have been made so that it can eliminate 

its lost times obtaining by default more production and with it to be able to fulfill the 

demands of the current and future market. 

 

At the beginning of this thesis a presentation of the theoretical concepts that were 

necessary to eliminate the lost times will be given. In this way it was obtained as a 

result that the tool to apply to the format changes that are vital for the sale and 

commercialization in the market is the SMED and with it increase its productivity. 

 

By applying the SMED it is possible to carry out the work in less time with the greatest 

efficiency, reducing the efforts, improving the conditions and using the appropriate 

tools, both physical and mental, thus eliminating unproductive processes and 

increasing the rate of production, since according to statistics and The productive 

goals there is an increase in the production of thirty-eight minutes for each change of 

format. 

 

 

 

 

 

 

 

 


