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RESÚMEN 

 

La investigación propone realizar la implementación de la metodología SMED con 

respaldo de la herramienta de ingeniería 5S, con el objetivo principal de reducir 

los tiempos en el proceso de cambio de formato de la línea 22 de la empresa 

AJEPER para mejorar el proceso de envasado de bebidas no alcohólicas; 

asimismo, busca demostrar que la implementación del SMED influye de manera 

significativa en el incremento de la productividad. El estudio se realizó al proceso 

de cambio de formato de la máquina llenadora para lo cual se realizó un proceso 

de tomas de tiempo antes y después de aplicada la metodología logrando obtener 

una reducción del 30.13% en el tiempo estándar en el proceso de cambio de 

formato.  

Esta reducción del tiempo estándar permitió obtener un incremento de S/. 0.13 

nuevos soles por cada paquete a la venta, logrando un incremento considerable 

en las utilidades de la empresa; debido a la flexibilidad de la producción en dicha 

línea. Se debe considerar que el SMED es una técnica práctica para la reducción 

de tiempo; repercutiendo en incremento del rendimiento de la máquina al máximo.  

En relación a la metodología empleada en la presente investigación es de tipo 

cuasi experimental, en el cual se realizó un análisis pre y post test. La 

implementación de la metodología se realizó en base a las cinco etapas o fases 

concluyendo en la ejecución de las mejoras y la estandarización de las diferentes 

actividades. 
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ABSTRAC 

 

The research proposes to carry out the implementation of the SMED methodology 

with the support of the 5S engineering tool, with the main objective of reducing 

the time in the format change process of the AJEPER line 22 to improve the 

beverage packaging process Non-alcoholic; It also seeks to demonstrate that 

SMED implementation has a significant influence on productivity growth. The 

study was made to the process of change of format of the filling machine for which 

a time-taking process was carried out before and after applying the methodology, 

obtaining a reduction of 30.13% in the standard time in the process of change of 

format. 

This reduction of the standard time allowed an increase of S /. 0.13 nuevos soles 

per package for sale, achieving a significant increase in the company's profits; 

Due to the flexibility of production in this line. SMED should be considered as a 

practical technique for reducing time; Thus increasing the performance of the 

machine to the maximum. 

In relation to the methodology used in the present investigation is a cuasi 

experimental type, in which a pre and post test analysis was performed. The 

implementation of the methodology was done based on the five stages or phases 

concluding in the execution of the improvements and the standardization of the 

different activities. 
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