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Presentación

Señores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César

Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “SMED para incrementar la

productividad del módulo rebobinador, Línea Futura 1, en la empresa

manufacturera, Puente Piedra, 2016”, la misma que someto a vuestra

consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener

el título Profesional de INGENIERO INDUSTRIAL.

La presente investigación contiene el siguiente orden: En el capítulo I se

encuentra la introducción de la investigación donde se está considerando la

realidad problemática, trabajos previos, teorías relacionadas, formulación del

problema, justificación del estudio, hipótesis y objetivos. Capítulo II muestra el

método usado en la investigación que sirvió para demostrar el incremento de la

productividad, indicando el tipo de investigación, método, nivel, enfoque, diseño,

variables y su operacionalización; población y muestra, técnicas e instrumentos,

métodos de análisis y aspectos éticos. Capítulo III se da a conocer los resultados

de la investigación a través de la aplicación del SMED y los 5 pasos que describe

esta herramienta. Capítulo IV se muestra la discusión de los resultados. Capítulo

V se dan a saber las conclusiones del estudio. Capítulo VI se exponen las

recomendaciones para la presente investigación de estudio. Capitulo Vil se

encuentran las referencias bibliográficas quienes aportaron para la elaboración de

esta tesis y finalmente se presentan las los anexos de la investigación.

Wilder Rafael Cruz Perez
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RESUMEN

La actual investigación titulada “SMED para incrementar la productividad del

módulo rebobinador, línea futura 1, en la empresa manufacturera, Puente Piedra,

2016”, tuvo por objetivo determinar como la aplicación del SMED incremento la

productividad del módulo rebobinador, línea Futura 1, en la empresa

manufacturera, Puente Piedra, 2016. Según Rajadell Y Sánchez la herramienta

SMED incrementa la productividad del módulo rebobinador reduciendo los

tiempos de los cambios de grado de los diferentes productos. De esta manera

García menciona que la productividad se mide por su Eficiencia, Eficacia y

Efectividad,

El presente estudio de investigación es aplicada, de un método deductivo -

analítico, nivel explicativa con un enfoque cuantitativo, de diseño cuasi

experimental. La población estuvo conformada por Para la presente investigación

la población estuvo compuesta por planchas de papel higiénico producidas

durante 12 semanas, para la pre prueba y 12 semanas para la post prueba. Los

instrumentos utilizados fueron las hojas de registros, Check -List y los reportes de

producción, la valides del presente trabajo fue realizada mediante el juicio de tres

expertos, para la confiabilidad del instrumento se realizó la prueba de normalidad

de Shapiro Wilk, Los datos recolectados fueron procesados y analizados por el

software SPSS. Llegando a la conclusión que la aplicación del SMED incremento

significativamente la productividad en un 28.19 % del módulo rebobinador, línea

Futura 1, La media de la productividad antes de la aplicación del SMED fue

65.2496 y la media de la productividad después de la aplicación del SMED fue de

92.9854.

Palabras clave: SMED, Productividad, Incremento.
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ABSTRACT

The current research entitled "SMED to increase the productivity of the rewinder

module, future line 1, in the manufacturing company, Puente Piedra, 2016" aimed

to determine how the SMED application increased the productivity of the rewinder

module, line Futura 1, in The manufacturing company, Puente Piedra, 2016.

According to Rajadell Y Sánchez SMED tool increases the productivity of the

rewinder module reducing the times of changes of degree of the different producís.

In this way García mentions that productivity is measured by its Efficiency,

Effectiveness and Effectiveness.

The present research study is applied, from a deductive - analytical method,

explanatory level with a quantitative approach, of quasi experimental design. The

population was composed by: For the present investigation the population was

composed by piafes of toilet paper produced during 12 weeks, for the pretest and

12 weeks for the posttest. The instruments used were the records sheets, Check-

List and production reports, the validity of the present work was performed by the

trial of three experts, for the reliability of the instrument was tested for normality of

Shapiro Wilk, The data collected Were processed and analyzed by SPSS

software. Finding that the application of the SMED significantly increased

productivity in a 28.19% of the rewinder module, Futura line 1, the average

productivity before the application of SMED was 65.2496 and the average

productivity after the application of SMED Was 92.9854.

Key words: SMED, Productivity, Increase.
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