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Resumen

La tesis Aplicacion del SMED para mejorar la productividad en la linea de
produccion de reglas en la empresa Artesco S.A. 2019, cuyo objetivo fue determinar
en qué medida la aplicacion del SMED mejora la productividad en la linea de

produccion de reglas en la empresa Artesco S.A. 2019.

La presente tesis fue de tipo aplicada, nivel descriptivo y explicativo, el enfoque de
la investigacion fue de tipo cuantitativa, respecto al disefio de la investigacion fue
experimental de tipo cuasi experimental, el alcance temporal fue longitudinal, la
poblacion de este estudio estuvo conformada por un molde de regla de 30 evaluado
en 16 semanas antes y después; por ultimo, la muestra seleccionada es igual a la

poblacion.

El resultado dio valores que increment6 la productividad en un 13%, de igual modo
el incremento de la eficiencia en un 7% vy la eficacia en un 7%, en la empresa
Artesco S.A. El cual conlleva a una discusién y conclusion con coherencia, llegando

a los objetivos planteados.

La tesis concluyo que al aplicar el SMED en el proceso de cambio de molde se hara
uso de tres dimensiones, separar tareas internas y externas, convertir tareas

internas en externas y mejorar las tareas.

Palabras clave: SMED, Molde, Productividad, Eficiencia, Eficacia.

viii



Abstract

The thesis Application of the SMED to improve productivity in the production line of
rules in the company Artesco S.A. 2019, whose objective was to determine to what
extent the application of the SMED improves productivity in the production line of

rules in the company Artesco S.A. 2019.

The present thesis was of an applied type, descriptive and explanatory level, the
focus of the research was of a quantitative type, regarding the research design it
was experimental of a quasi-experimental type, the temporal scope was
longitudinal, the population of this study was made up of a rule of 30 mold evaluated
in 16 weeks before and after; finally, the selected sample is equal to the population.

The result gave values that increased productivity by 13%, in the same way the
increase in efficiency by 7% and efficiency by 7%, in the company Artesco S.A.
Which leads to a coherent discussion and conclusion, reaching the stated
objectives.

The thesis concluded that when applying SMED in the mold change process, three
dimensions will be used, separating internal and external tasks, converting internal

tasks into external ones and improving tasks.

Keywords: SMED, Mold, Productivity, Efficiency, Efficacy.



